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ALESATORI, SVASATORI
E SBAVATORI

PROGRAMMA COMPLETO



HR 500
ALESATORI AD ALTO
RENDIMENTO

Perfetta alesatura in tutti i diametri

Gli alesatoriHR 500 ad alto rendimento sono la soluzione ottimale per tutli i
diametri da 2,97 a 76,00 mm.
E disponibile una vasta gamma di HR 500 per le varie applicazion:

alesatori in MD integrale fino al diametro 20,00
alesatori saldobrasati in MD e Cermet fino al diametro 40,00
testine di alesatura saldobrasete in MD fino a diametro 76,00

alesatori in MD per dimensioni intermedie e utensili a gradini, programma
HR500 ACTIVE



Massime prestazioni per tutti i
materiali

La nostra vasta gamma di HR 500 comprende alesatori per
la lavorazione di piu materiali. La perfetta combinazione di
geometrie speciali, materiale utensile e rivestimenti, fornisce
risultati di lavorazione ottimali per tutte le operazioni dli
alesatura.




UTENSILI SBAVATORI

In entrata ed in uscita
-veloce, pulito e completamente automatico

sbavatura in entrata

taglienti

avanzamento attraverso il foro traversale

sbavatura in uscita

Guhring offre una gamma standard completa di sbavatori per la lavorazione
finale di entrata e di uscita del foro.

La sbavatura, in un processo operativo completamento automatizzato, riduce
I tempo di lavorazione.



MANDRINI PER
L AVORAZIONI DI FINITURA

La precisione € una guestione
di iImpostazione

Per ottenere i migliori risultati possibili con i nostri
utensili di alesatura di precisione, ¢ci sono i supporti
GuUhring per lavorazioni di finitura.

¢ Regolazione rapida e semplice

® |mpostazione assiale e radiale precisa al micron

e Compensano errori di concentricita e allineamento
e Adatti alllMMS




if Rz

Obere Grenze
_________/_____ von Ra fir

¥ Umstellung
von Rz auf Ra

Ra

Rz Rz

5 6,3 16 40 100 250
4,0 10 25 63 160

Rz-Werte inpm —»

Rauhtiefe Rz,

nrauhwert Ra,




Qualita di superficie

Rapporto di Conversione DIN 47

Grado di rugosita secondo DIN ISO 1302

[Nt [ N2 [ N3 [ N4 | N5 [ N6 | N7[ N8| N9 |N1O[NI|

Ra-Valori in micron ———

40
25

16

10
6,3
4,0
2,5
1,5
1,0
0,630
0,400
0,250
0,160
0,100
0,063
0,040
0,025
0,016

Dispersione

Limite superiore

Rz per la conversione da Ra a Rz
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Esempio 1: Ra in Rz

Confrontando la media dell‘indice rugosita Ra = 0.4 pm alla rugosita media Rz
otteniamo un valore di Rz = 1,6 um.

Esempio 2: Rz in Ra

Confrontando la media dell‘indice rugosita Rz = 25 ym alla rugosita media Ra
otteniamo un valore di Ra = 2 pm.

Diametro ottimale di preforo

Spessore sovrametallo

o . fino a fino a fino a fino a fino a oltre

consigliato, in mm 06 210 16 @25 @40 @40
o tutti ©01-02 ©02 ©02-03 ©003 00304 00405

i materiali
fino a
oo ||| 48HRC ©01-02 ©02 @ ©02 ©02 ©03 ©03
SIS finoa = 551 @01 0102 ©02 ©02 @ @02
63 HRC ) : e : ) :

Consigli per I‘applicazione
per alesatura, svasatura e sbavatura

Gruppo di impiego

Esempi di materiali

P

Acciaio, acciaio legato in alta percentuale

Acciaio inossidabile

Ghisa grigia, ghisa sferoidale e ghisa malleabile

Alluminio ed altri metalli non ferrosi

Leghe speciali, superleghe e leghe di titanio

I Z X2

Acciaio temprato e ghisa temprata




Pittogrammi

[ [ ]
Materiale tagliente Int. MD MD M E HSS-E
Metallo duro Metallo duro
integrale
Lubrificante interno
Standard 347 373 375 859 | |1862| |1866| |1868| 2179 |2180
6888 (8054 8089 |8050| |8051| |8090| 8093 8094 G
secondo DIN secondo norma Guhring
. HR 500, |HR500/ |HR500 |(HR500, HR500 |HR500/ [HR500 |HR500| [HR500 |HR500
T|po S Guss S Alu S GS GTS D Guss D AluD GD GTD
Foro cieco (S) Foro passante (D)
Direzione di taglio ® @
destra sinistra
+0,004
Tolleranza H7  1+0.005/ | 5005
! ! T
| | 1
Tipo foro ‘H» LJ 1 LJ
Foro passante Foro cieco Foro passante e cieco
Nr. di taglienti w
E
Tipo di codolo HA |l |Cyl MK
""l \ N
Angolo dell‘elica WM “\\“ &\ &
codolo diritto  elica destra elica sinistra
Spazio _ 2 EU
eguale diseguale molto sfasato
Sono vietate riproduzioni, anche parziali. Ghring KG

Eventuali errori di stampa, o modifiche di qualsiasi tipo intervenute nel
frattempo, non danno diritto ad alcuna pretesa.Tutti i prodotti a ,DIN“
possono essere forniti con dimensioni lievemente differenti da quelle

stampate sul catalogo, che comunque corrispondono sempre alle

norme DIN.

Printed in Germany

6 GUHRING

Casella postale 10 02 47 - D-72423 Albstadt
HerderstraBe 50-54 - D-72458 Albstadt

Tel.: +49 74 31 17-0
Fax: +49 74 31 17-21 279

Internet: www.guehring.de

E-Mail: info@guehring.de



OPZIONI DI ORDINE

Quando

ordinate inserite per favore:

Articolo nr. e Codice, per es.:
“Alesatori ad alto rendimento in Int. in MD,
per diam nom.-@ 2.97 mm” = 1675 2,970

Alesatori ad alto rendimento

Articolo nr.

Raccomandazioni di applicazione per alesatura, svasatura e sbavatura con utensili Guhring

- HR 500 | | HR500| ! | ﬂ
G DHA ....... s s :
EU -V
— Articolo nr. 1685 1675

P (N/mm?) ° O

M ° [

K /
N i
S ) o '
H (HRC) 63 63 i
Tratt. di superficie e e :
L‘alesatore ad alto rendimento in Int. in MD Gruppo di sconto 166 166 E
HR 500 S lavora con i massimi valori di taglio '
(v. Giihring Navigator) ed ottiene qualita di foro @ H7 @ +0,005 |
di altissimo valore. ,
In tal modo permette sensibili risparmi dei : ‘ i
costi produttivi. Inoltre garantisce un‘elevata u u ;
sicurezza di processo. ‘ : 5
| 2 E
$ la :
I2 0
11 0
_ d1 d2 hé i 12 14 . R :
Codice Disponibilita :
P mm mm mm mm mm '
( 12.030 / 12.030 12.000 130.00 85.00 19.00 6 [ ] ,
130 13.000 14.000 130.00 85.00 22.00 6 [ ] 5
11 r:\nn 14 NnNN 14 NnnN 12N NN QR NN 29 NN R - :
Codice :

Gruppi di impiego Esempi di materiali
P acciaio, acciaio legato in alta percentuale ) )
— : - Nelle pagine dettagliate del programma
M acciaio inossidabile troverete per ogni utensile le racco-
K ghisa grigia, ghisa sferoidale e ghisa malleabile mandazioni riguardanti ['idoneita per i
= : : - gruppi di applicazioni e i dettagli di max.
N alluminio ed altri metalli non ferrosi resistenza alla trazione e durezza.
S leghe speciali, superleghe e leghe di titanio ® idoneita ottimale
= : O idoneita limitata
H acciaio temprato e ghisa temprata inadatto







HR 500 ALESATORI AD ALTO RENDIMENTO

ALESATORI A MACCHINA IN MD

ALESATORI A MACCHINA IN HSS-E

ALESATORI A MANO E A MACCHINA CONICI

ALESATORI A MANO

UTENSILI PILOTA

SISTEMI DI SERRAGGIO

SVASATORI E SBAVATORI

NAVIGATOR / INFORMAZIONI TECNICHE

INDICE ARTICOLI



Soluzioni speciali

Velocita e avanzamenti di taglio, lunga vita utensile

e le tolleranze piu strette: il nostro cermet e il metallo duro sugli
alesatori speciali promettono valori ottimali in combinazione con
elevata sicurezza di processo e di semplice utilizzo. Massima qualita
di finitura superficiale con operazioni di alesatura HPC con

gli alesatori speciali Guhring!



ALESATORI AD ALTO RENDIMENTO



ojuswipual
ol pe Lolesa|y

Alesatori ad alto rendimento

Tratt. di

Articolo  Gruppo di

Standard Tipo Immagine utensile - superficie d1 o gk Pagina
Alesatori ad alto rendimento

MR —— % © 3000 - 20000 1685 166 14
< |HR500 kil Int-m

s b ——— MD ©® 2970 - 12030 1675 166 14
s mtin | @ o 000 1688 7
2~ |HR500 B m

O e—— MD © 2970 - 12030 1676 166 17
MO — ",'Jl'l;" @ 3000 - 20000 1036 166 20
:Esssog L ——— ",'Jl'[i)" ® 3000 - 20000 1087 166 20
H:Il?go = IIIIJ:I.Din @ 4.000 - 20.000 1678 166 21
A ———— "I'JI'I;“ €@ 4000 - 20000 1679 166 21
HR(;5300 — MD © 22000 - 40000 1680 166 22
H%.E’soo m “ () 22000 - 40000 1682 166 22
lesnoo i MD © 22000 - 40000 1681 166 23
H?;%oo ; “ () 22000 - 40000 1683 166 23
H(I:ngo — Semi-standard MD e 41.000 - 76.000 1038 166 25
“2?3“ Semi-standard ' () 41000 - 76000 1040 166 25
Ry Semi-standard MD © 41000 - 76000 1039 166 26
(O lucido (@ vaporizzato @itrurato @ian @ TIAIN nanoA  €B)Carbo ® TN ® signum

12 GUHRING



Alesatori ad alto rendimento

Standard Tipo Immagine utensile - s-llj-r::r‘.fi?:iie di Artiliolo G;lézz(t)odi Pagina
Alesatori ad alto rendimento
c H(I:T530 4 Semi-standard ermet O 41.000 - 76.000 1041 166 26
HSK-A mandrini idraulici, lunghezza extra, per HR 500 GT
e HSK-A 63 4290 114 27
Selezione dell‘utensile ottimale 3 <20 mm 3> 20 mm
Int. in MD Int. in MD Int. in MD Cermet
HR 500 HR500 Guss HR500 Ay MPHRS00  fipsng
1675 1676 1036 1678 1680/1038 : 1682/1040
1685 1686 1037 1679 1681/1039 : 1683/1041
Acciaio P :finoa 1200 N/mm?2 ) ° O °
Acciaio inossid. M ® ® ()
GG O O ® ®
Ghisa K GGG 40/50 O O ® O )
GGG 60/70 @) ) ® ®
Alluminio N [}
Leghe di titanio/ abase Ti ° o °
Leghe speciali a base Ni ° ° °
. fino a 48 HRC ® ® O
Acciaio tempr. H :
fino a 63 HRC ® °
@ ottimale O adatto a determinate condizioni
Diametri ottimali di preforo
Spessore sovrametallo
consigliato, in mm fino a @6 finoa@10  finoa@16 : finoa @25  fino a @40 oltre @40
Tutti i materiali @0,1-0,2 70,2 @0,2-0,3 70,3 303-04 ©@04-0,5
finoa48 HRC | @0,1-0,2 30,2 30,2 ag0,2 30,3 30,3
Acciaio tempr. H
fino a 62 HRC 0,1 70,1 @0,1-0,2 @0,2 g0,2 30,2
Q lucido Q vaporizzato . nitrurato .TiA|N eTiAIN nanoA @Carbo @TiN
GUHRING 13

Alesatori ad alto

rendimento



ojuswipual
ol pe Lolesa|y

Alesatori ad alto rendimento

||||| HR 500 |||||
EU EU
Articolo nr. 1685 1675
P (N/mm?) °
M °
K o
N
S ° °
H (HRC) 63 63
Tratt. di superficie 6 0
L‘alesatore ad alto rendimento in Int. in Gruppo di sconto 166 166
MD HR 500 S lavora con i massimi valori
di taglio (v. Glihring Navigator) ed ottiene H7 +0,005
qualita di foro di altissimo valore. R R ’
In tal modo permette sensibili risparmi ‘ ‘
dei costi produttivi. Inoltre garantisce m u
un‘elevata sicurezza di processo.
_8‘ ===t - = =====1 7
l4
l2
I
_ d1 d2 hé 1 12 14 Eif\;l ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
2.970 2.970 4.000 68.00 40.00 12.00 4 [ )
2.980 2.980 4.000 68.00 40.00 12.00 4 o
2.990 2.990 4.000 68.00 40.00 12.00 4 [ )
3.000 3.000 4.000 68.00 40.00 12.00 4 [ ) [ )
3.010 3.010 4.000 68.00 40.00 12.00 4 [ )
3.020 3.020 4.000 68.00 40.00 12.00 4 [ )
3.030 3.030 4.000 68.00 40.00 12.00 4 o
3.500 3.500 4.000 68.00 40.00 12.00 4 [ )
3.970 3.970 4.000 68.00 40.00 12.00 4 [ )
3.980 3.980 4.000 68.00 40.00 12.00 4 o
3.990 3.990 4.000 68.00 40.00 12.00 4 [ )
4.000 4.000 4.000 68.00 40.00 12.00 4 [ ) [ )
4.010 4.010 4.000 68.00 40.00 12.00 4 ()
4.020 4.020 4.000 68.00 40.00 12.00 4 [ )
4.030 4.030 4.000 68.00 40.00 12.00 4 ([ )
4.500 4.500 6.000 76.00 40.00 12.00 4 [ )
4.970 4.970 6.000 76.00 40.00 12.00 4 [ )
4.980 4.980 6.000 76.00 40.00 12.00 4 ()
4.990 4.990 6.000 76.00 40.00 12.00 4 [ )
5.000 5.000 6.000 76.00 40.00 12.00 4 [ ) [ )
5.010 5.010 6.000 76.00 40.00 12.00 4 ()
5.020 5.020 6.000 76.00 40.00 12.00 4 [ )
5.030 5.030 6.000 76.00 40.00 12.00 4 ([ )
5.500 5.500 6.000 76.00 40.00 12.00 4 [ )
5.970 5.970 6.000 76.00 40.00 12.00 4 [ )
5.980 5.980 6.000 76.00 40.00 12.00 4 ()
5.990 5.990 6.000 76.00 40.00 12.00 4 [ )
6.000 6.000 6.000 76.00 40.00 12.00 4 [ ) [ )
6.010 6.010 6.000 76.00 40.00 12.00 4 ()
6.020 6.020 6.000 76.00 40.00 12.00 4 [ )
O lucido Qvaporizzato .nitrurato .TiA|N eTiAlN nanoA Carbo @TiN

14




Alesatori ad alto rendimento

Alesatori ad alto

rendimento

HR 500 || ||
fe] [ Il :
EU EU
Articolo nr. 1685 1675
P (N/mm?) ° °
M ° °
K o o
N
S ° °
H (HRC) 63 63
Tratt. di superficie 6 0
L‘alesatore ad alto rendimento in Int. in MD Gruppo di sconto 166 166
HR 500 S lavora con i massimi valori di taglio
(v. Guhring Navigator) ed ottiene qualita di foro 0.00
di altissimo valore. R H7 R +0.005
In tal modo permette sensibili risparmi dei
costi produttivi. Inoltre garantisce un‘elevata } }
sicurezza di processo. : :
_8‘ ===t - = =====1 7
14
l2
I
_ d1 d2 hé 1 12 14 Eif\;l ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
6.030 6.030 6.000 76.00 40.00 12.00 4 [ )
6.500 6.500 8.000 101.00 65.00 16.00 6 [ )
7.000 7.000 8.000 101.00 65.00 16.00 6 [ ) [ )
7.500 7.500 8.000 101.00 65.00 16.00 6 ([ )
7.970 7.970 8.000 101.00 65.00 16.00 6 ()
7.980 7.980 8.000 101.00 65.00 16.00 6 [ )
7.990 7.990 8.000 101.00 65.00 16.00 6 [ ]
8.000 8.000 8.000 101.00 65.00 16.00 6 [ ) ()
8.010 8.010 8.000 101.00 65.00 16.00 6 [ )
8.020 8.020 8.000 101.00 65.00 16.00 6 [ ]
8.030 8.030 8.000 101.00 65.00 16.00 6 [ )
8.500 8.500 10.000 101.00 61.00 19.00 6 [ )
9.000 9.000 10.000 101.00 61.00 19.00 6 [ ) ()
9.500 9.500 10.000 101.00 61.00 19.00 6 [ )
9.970 9.970 10.000 101.00 61.00 19.00 6 ([ )
9.980 9.980 10.000 101.00 61.00 19.00 6 ()
9.990 9.990 10.000 101.00 61.00 19.00 6 [ )
10.000 10.000 10.000 101.00 61.00 19.00 6 ([ ) ()
10.010 10.010 10.000 101.00 61.00 19.00 6 [ )
10.020 10.020 10.000 101.00 61.00 19.00 6 [ )
10.030 10.030 10.000 101.00 61.00 19.00 6 ()
10.500 10.500 12.000 130.00 85.00 19.00 6 [ )
11.000 11.000 12.000 130.00 85.00 19.00 6 ([ ] ([ )
11.500 11.500 12.000 130.00 85.00 19.00 6 ()
11.970 11.970 12.000 130.00 85.00 19.00 6 [ )
11.980 11.980 12.000 130.00 85.00 19.00 6 [ ]
11.990 11.990 12.000 130.00 85.00 19.00 6 ()
12.000 12.000 12.000 130.00 85.00 19.00 6 [ ) [ )
12.010 12.010 12.000 130.00 85.00 19.00 6 [ ]
12.020 12.020 12.000 130.00 85.00 19.00 6 [ )
O lucido Qvaporizzato .nitrurato .TiA|N eTiAlN nanoA Carbo @TiN



ojuswipual
ol pe Lolesa|y

Alesatori ad alto rendimento

||||| HR 500 |||||
EU EU
Articolo nr. 1685 1675
P (N/mm?) °
M °
K o
N
S ° °
H (HRC) 63 63
Tratt. di superficie 0 0
L‘alesatore ad alto rendimento in Int. in MD Gruppo di sconto 166 166
HR 500 S lavora con i massimi valori di taglio
(v. Guihring Navigator) ed ottiene qualita di foro 0.00
di altissimo valore. R H7 R +0.005
In tal modo permette sensibili risparmi dei
costi produttivi. Inoltre garantisce un‘elevata UJ UJ
sicurezza di processo. : :
14
l2
I1
_ d1 d2 hé 1 12 14 Eif\;l ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
12.030 12.030 12.000 130.00 85.00 19.00 6 [ )
13.000 13.000 14.000 130.00 85.00 22.00 6 [ )
14.000 14.000 14.000 130.00 85.00 22.00 6 [ )
15.000 15.000 16.000 150.00 102.00 22.00 6 ([ )
16.000 16.000 16.000 150.00 102.00 22.00 6 [ )
17.000 17.000 18.000 150.00 102.00 25.00 6 [ )
18.000 18.000 18.000 150.00 102.00 25.00 6 [ )
19.000 19.000 20.000 150.00 100.00 25.00 6 [ )
20.000 20.000 20.000 150.00 100.00 25.00 6 [ )
Q lucido Qvaporizzato .nitrurato .TiA|N eTiAlN nanoA Carbo @TiN

16




Alesatori ad alto rendimento

HR 500 ||||| HR 500 || ||
EU EU
Articolo nr. 1686 1676
P (N/mm?) ° °
M ° °
K o o
N
S ° °
H (HRC) 63 63
Tratt. di superficie 6 0
L‘alesatore ad alto rendimento in Int. in Gruppo di sconto 166 166
MD HR 500 D lavora con i massimi valori
di taglio (v. Glihring Navigator) ed ottiene H7 +0,005
qualita di foro di altissimo valore. R R ’
In tal modo permette sensibili risparmi
dei costi produttivi. Inoltre garantisce
un‘elevata sicurezza di processo.
L’adduzione refrigerante consente in
ogni momento uno scarico ottimale dei
trucioli ed un‘ottimale lubrificazione.
g
5| B >S5 |
14
l2
I
_ d1 d2 hé 1 12 14 Eif\;l ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
2.970 2.970 4.000 68.00 40.00 12.00 4 [ )
2.980 2.980 4.000 68.00 40.00 12.00 4 o
2.990 2.990 4.000 68.00 40.00 12.00 4 [ )
3.000 3.000 4.000 68.00 40.00 12.00 4 [ ) [ )
3.010 3.010 4.000 68.00 40.00 12.00 4 ()
3.020 3.020 4.000 68.00 40.00 12.00 4 [ )
3.030 3.030 4.000 68.00 40.00 12.00 4 o
3.500 3.500 4.000 68.00 40.00 12.00 4 [ )
3.970 3.970 4.000 68.00 40.00 12.00 4 [ )
3.980 3.980 4.000 68.00 40.00 12.00 4 o
3.990 3.990 4.000 68.00 40.00 12.00 4 [ )
4.000 4.000 4.000 68.00 40.00 12.00 4 [ ) [ )
4.010 4.010 4.000 68.00 40.00 12.00 4 ()
4.020 4.020 4.000 68.00 40.00 12.00 4 [ )
4.030 4.030 4.000 68.00 40.00 12.00 4 ([ )
4.500 4.500 6.000 76.00 40.00 12.00 4 [ )
4.970 4.970 6.000 76.00 40.00 12.00 4 [ )
4.980 4.980 6.000 76.00 40.00 12.00 4 ()
4.990 4.990 6.000 76.00 40.00 12.00 4 [ )
5.000 5.000 6.000 76.00 40.00 12.00 4 [ ) [ )
5.010 5.010 6.000 76.00 40.00 12.00 4 ()
5.020 5.020 6.000 76.00 40.00 12.00 4 [ )
5.030 5.030 6.000 76.00 40.00 12.00 4 ([ )
5.500 5.500 6.000 76.00 40.00 12.00 4 [ )
5.970 5.970 6.000 76.00 40.00 12.00 4 [ )
5.980 5.980 6.000 76.00 40.00 12.00 4 ()
5.990 5.990 6.000 76.00 40.00 12.00 4 ()
6.000 6.000 6.000 76.00 40.00 12.00 4 [ ) [ )
6.010 6.010 6.000 76.00 40.00 12.00 4 ()
6.020 6.020 6.000 76.00 40.00 12.00 4 [ )
O lucido Qvaporizzato .nitrurato .TiA|N eTiAlN nanoA Carbo @TiN
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Alesatori ad alto

rendimento
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Alesatori ad alto rendimento

HR 500 ||||| HR 500 || ||
EU EU
Articolo nr. 1686 1676
P (N/mm?) ° °
M ° °
K o o
N
S ° °
H (HRC) 63 63
Tratt. di superficie 6 0
L‘alesatore ad alto rendimento in Int. in MD Gruppo di sconto 166 166
HR 500 D lavora con i massimi valori di taglio
(v. Guhring Navigator) ed ottiene qualita di foro 0.00
di altissimo valore. R H7 R +0.005
In tal modo permette sensibili risparmi dei
costi produttivi. Inoltre garantisce un‘elevata
sicurezza di processo.
L'adduzione refrigerante consente in ogni
momento uno scarico ottimale dei trucioli ed
un‘ottimale lubrificazione.
g
5| B >S5 |
l4
l2
I
_ d1 d2 hé 1 12 14 Eif\;l ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
6.030 6.030 6.000 76.00 40.00 12.00 4 [ )
6.500 6.500 8.000 101.00 65.00 16.00 6 [ )
7.000 7.000 8.000 101.00 65.00 16.00 6 [ ) [ )
7.500 7.500 8.000 101.00 65.00 16.00 6 ([ )
7.970 7.970 8.000 101.00 65.00 16.00 6 ()
7.980 7.980 8.000 101.00 65.00 16.00 6 [ )
7.990 7.990 8.000 101.00 65.00 16.00 6 o
8.000 8.000 8.000 101.00 65.00 16.00 6 [ ) ()
8.010 8.010 8.000 101.00 65.00 16.00 6 [ )
8.020 8.020 8.000 101.00 65.00 16.00 6 o
8.030 8.030 8.000 101.00 65.00 16.00 6 [ )
8.500 8.500 10.000 101.00 61.00 19.00 6 [ )
9.000 9.000 10.000 101.00 61.00 19.00 6 [ ) ()
9.500 9.500 10.000 101.00 61.00 19.00 6 [ )
9.970 9.970 10.000 101.00 61.00 19.00 6 ([ )
9.980 9.980 10.000 101.00 61.00 19.00 6 ()
9.990 9.990 10.000 101.00 61.00 19.00 6 [ )
10.000 10.000 10.000 101.00 61.00 19.00 6 [ ) [ )
10.010 10.010 10.000 101.00 61.00 19.00 6 [ )
10.020 10.020 10.000 101.00 61.00 19.00 6 [ )
10.030 10.030 10.000 101.00 61.00 19.00 6 [ )
10.500 10.500 12.000 130.00 85.00 19.00 6 [ )
11.000 11.000 12.000 130.00 85.00 19.00 6 ([ ] ([ )
11.500 11.500 12.000 130.00 85.00 19.00 6 ()
11.970 11.970 12.000 130.00 85.00 19.00 6 [ )
11.980 11.980 12.000 130.00 85.00 19.00 6 [ ]
11.990 11.990 12.000 130.00 85.00 19.00 6 ()
12.000 12.000 12.000 130.00 85.00 19.00 6 [ ) [ )
12.010 12.010 12.000 130.00 85.00 19.00 6 [ ]
12.020 12.020 12.000 130.00 85.00 19.00 6 [ )
O lucido Qvaporizzato .nitrurato .TiA|N eTiAlN nanoA Carbo @TiN
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Alesatori ad alto rendimento

HR 500 HR 500 |||||
D D
EU EU
Articolo nr. 1686 1676
P (N/mm?) °
M °
K o
N
S ° °
H (HRC) 63 63
Tratt. di superficie 0 0
L‘alesatore ad alto rendimento in Int. in MD Gruppo di sconto 166 166
HR 500 D lavora con i massimi valori di taglio
(v. Guihring Navigator) ed ottiene qualita di foro 0.00
di altissimo valore. R H7 R +0.005
In tal modo permette sensibili risparmi dei
costi produttivi. Inoltre garantisce un‘elevata
sicurezza di processo.
L'adduzione refrigerante consente in ogni
momento uno scarico ottimale dei trucioli ed
un‘ottimale lubrificazione.
g
5| B >S5 |
14
l2
I
_ d1 d2 hé 1 12 14 Eif\;l ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
12.030 12.030 12.000 130.00 85.00 19.00 6 [ )
13.000 13.000 14.000 130.00 85.00 22.00 6 [ )
14.000 14.000 14.000 130.00 85.00 22.00 6 [ )
15.000 15.000 16.000 150.00 102.00 22.00 6 ([ )
16.000 16.000 16.000 150.00 102.00 22.00 6 [ )
17.000 17.000 18.000 150.00 102.00 25.00 6 [ )
18.000 18.000 18.000 150.00 102.00 25.00 6 [ )
19.000 19.000 20.000 150.00 100.00 25.00 6 [ )
20.000 20.000 20.000 150.00 100.00 25.00 6 [ )
O lucido Qvaporizzato .nitrurato .TiA|N eTiAlN nanoA Carbo @TiN
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>
@ - -
_ Alesatori ad alto rendimento GUSS L mew
;.
o
2 "l" HR 500 "l"
EU EU
Articolo nr. 1036 1037
P (N/mm?)
M
K ° °
N
S
H (HRC)
Tratt. di superficie ® ®
L’alesatore HR 500 Guss produce qualita di Gruppo di sconto 166 166
finitura superficiale che fino ad ora non erano
possibili con un alesatore multi tagliente.
Con la qualita di finitura Guss finoa < Ra 1.6 R H7 R H7
puo essere raggiunta senza problemi, questo
chiaramente con gli stessi elevati parametri di LU
taglio. :
la
12
I
_ d1 d2 hé 1 12 14 Eif\;l ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
3.000 3.000 4.000 68.00 40.00 12.00 6 [ ) [ )
4.000 4.000 4.000 68.00 40.00 12.00 6 [ ) ()
5.000 5.000 6.000 76.00 40.00 12.00 6 [ ) [ )
6.000 6.000 6.000 76.00 40.00 12.00 6 [ ) ([ )
7.000 7.000 8.000 101.00 65.00 16.00 8 [ ) [ )
8.000 8.000 8.000 101.00 65.00 16.00 8 [ ) [ )
9.000 9.000 10.000 101.00 61.00 19.00 8 [ ) o
10.000 10.000 10.000 101.00 61.00 19.00 8 [ ) [ )
11.000 11.000 12.000 130.00 85.00 19.00 8 [ ) [ )
12.000 12.000 12.000 130.00 85.00 19.00 8 [ ) ()
13.000 13.000 14.000 130.00 85.00 22.00 8 [ ) [ )
14.000 14.000 14.000 130.00 85.00 22.00 8 [ ) [ )
15.000 15.000 16.000 150.00 102.00 22.00 8 [ ) [ )
16.000 16.000 16.000 150.00 102.00 22.00 8 [ ) [ )
17.000 17.000 18.000 150.00 102.00 25.00 8 [ ) ([ )
18.000 18.000 18.000 150.00 102.00 25.00 8 [ ) [ )
19.000 19.000 20.000 150.00 100.00 25.00 8 [ ) [ )
20.000 20.000 20.000 150.00 100.00 25.00 8 [ ) ()
() lucido (@ vaporizzato @ iturato @an @ TIAIN nanoA  €B)Carbo ® TN ® signum
20 GUHRING




Alesatori ad alto rendimento ALU

HR 500 HR 500 |||||
AluS AluD
EU EU
Articolo nr. 1678 1679
P (N/mm?)
M
K
N ° °
S
H (HRC)
Tratt. di superficie @ @
L‘HR 500 ALU in metallo duro ad alte Gruppo di sconto 166 166
prestazioni rende la qualita di alesatura e
la vita utensile ad un livello compreso tra
un tradizionale alesatore in metallo duro @ H7 ® H7
integrale ed un alesatore PCD. :
Inoltre, pud essere raggiunta un‘elevata m
velocita di avanzamento a livelli anche ‘
superiori del PCD (vedi Guhring-Naviga-
tor). Pertanto, consente un notevole ris-
parmio dei costi di produzione oltre che
ad un‘elevata affidabilita.
la
12
I
_ d1 d2he 11 12 14 w ] o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
4.000 4.000 4.000 68.00 40.00 12.00 4 [ ] o
5.000 5.000 6.000 76.00 40.00 12.00 4 [ ] ()
6.000 6.000 6.000 76.00 40.00 12.00 4 [ ) [ )
7.000 7.000 8.000 101.00 65.00 16.00 6 [ ] [ ]
8.000 8.000 8.000 101.00 65.00 16.00 6 [ ) ()
10.000 10.000 10.000 101.00 61.00 19.00 6 [ ) [ )
12.000 12.000 12.000 130.00 85.00 19.00 6 [ ] o
14.000 14.000 14.000 130.00 85.00 22.00 6 [ ) ()
16.000 16.000 16.000 150.00 102.00 22.00 6 [ ) ([ )
18.000 18.000 18.000 150.00 102.00 25.00 6 [ ) ()
20.000 20.000 20.000 150.00 100.00 25.00 6 [ ) [ )
O lucido Qvaporizzato .nitrurato .TiA|N eTiAlN nanoA Carbo @TiN
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Alesatori ad alto rendimento

||||| HR 500 || ||
EU EU
Articolo nr. 1680 1682
P (N/mm?) o 1200
M °
K GG/GGG60 GGG40-50
N
S °
H (HRC) 48
Gli alesatori HR 500 GS offrono una qualita del  Tratt. di superficie (a) O
foro di altissimo valore. Inoltre, esso fornisce Gruppo di sconto 166 166
un‘elevata affidabilita del processo e riduce i
costi di produzione.
Altri vantaggi: @ H7 ® H7
e misure intermedie da @ 20,1 disponibili con
un breve preavviso ; ;
e alesatori in metallo duro con rivestimento ; ‘
»Signum* per il GG per alte esigenze di
qualita della superficie del foro (dati di taglio
Articolo nr 1036/1037)
e alesatori in metallo duro con rivestimento
»Carbo” per la lavorazione di alluminio (taglio
di dati Articolo nr 1678/1679)
ol - — —
o " ——— — ©
l4
I2
11
di d2 hé bl 12 14
Codice [‘@f\; Disponibilita
mm mm mm mm mm
22.000 22.000 20.000 160.00 110.00 22.00 6 [ ) [ )
24.000 24.000 25.000 180.00 124.00 22.00 6 [ ) ()
25.000 25.000 25.000 180.00 124.00 22.00 6 [ ) [ )
26.000 26.000 25.000 180.00 124.00 22.00 6 [ ) [ )
28.000 28.000 25.000 180.00 124.00 25.00 6 [ ) [ )
30.000 30.000 25.000 180.00 124.00 25.00 6 [ ) [ )
32.000 32.000 32.000 200.00 140.00 25.00 6 [ ) o
34.000 34.000 32.000 200.00 140.00 25.00 6 [ ) [ )
36.000 36.000 32.000 200.00 140.00 25.00 8 [ ) [ )
38.000 38.000 32.000 200.00 140.00 25.00 8 [ ) [ )
40.000 40.000 32.000 200.00 140.00 25.00 8 [ ) [ )
O lucido Qvaporizzato .nitrurato .TiA|N eTiAlN nanoA Carbo @TiN
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Alesatori ad alto rendimento

HR 500 HR 500 || ||
GD GD
EU EU
Articolo nr. 1681 1683
P (N/mm?) o 1200
M °
K GG/GGG60 GGG40-50
N
S °
H (HRC) 48
Gli alesatori HR 500 GD offrono una qualita del ~ Tratt. di superficie (a) O
foro di altissimo valore. Inoltre, esso fornisce Gruppo di sconto 166 166
un‘elevata affidabilita del processo e riduce i
costi di produzione.
Altri vantaggi: @ H7 ® H7
e misure intermedie da @ 20,1 disponibili con
un breve preavviso
e alesatori in metallo duro con rivestimento
»Signum* per il GG per alte esigenze di
qualita della superficie del foro (dati di taglio
Articolo nr 1036/1037)
e alesatori in metallo duro con rivestimento
»Carbo” per la lavorazione di alluminio (taglio
di dati Articolo nr 1678/1679)
N —
3 | 5
l4
I2
11
_ d1 d2 hé 1 12 14 Eif\;l ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
22.000 22.000 20.000 160.00 110.00 22.00 6 [ ) [ )
24.000 24.000 25.000 180.00 124.00 22.00 6 [ ) ()
25.000 25.000 25.000 180.00 124.00 22.00 6 [ ) [ )
26.000 26.000 25.000 180.00 124.00 22.00 6 [ ) [ )
28.000 28.000 25.000 180.00 124.00 25.00 6 [ ) [ )
30.000 30.000 25.000 180.00 124.00 25.00 6 [ ) [ )
32.000 32.000 32.000 200.00 140.00 25.00 6 [ ) o
34.000 34.000 32.000 200.00 140.00 25.00 6 [ ) [ )
36.000 36.000 32.000 200.00 140.00 25.00 8 [ ) [ )
38.000 38.000 32.000 200.00 140.00 25.00 8 [ ) ()
40.000 40.000 32.000 200.00 140.00 25.00 8 [ ) [ )
O lucido Qvaporizzato .nitrurato .TiA|N eTiAlN nanoA Carbo @TiN
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HR 500 GT Alesatori ad alto rendimento
massime prestazioni sopra @ 40.00 mm

3 design per tutti i materiali:

¢ Int. in MD con rivestimento nanoA per gli acciai inossidabili, GGG 60, leghe speciali e
metalli non ferrosi

e Int. in MD con rivestimento nanoA GUSS e per GG

e Cermet per gli acciai e GGG 40/50

Raffreddamento ottimale di lubrificazione

Grazie al rivestimento TiN della vite di posizionamento sulla superficie della testa utensile

500 HR GT, il lubrorefrigerante raggiunge accuratamente i taglienti. Un blocco dell’'uscita

del liquido refrigerante, causato dal truciolo durante il processo di lavorazione, &€ impossibile
grazie alla costruzione molto piatta della vite di posizionamento. E, tuttavia, possibile lavorare
fori ciechi.

Per un serraggio sicuro della testa utensile HR 500 GT, il gambo cilindrico € dotato di un
codolo.

Mandrini idraulici particolarmente sottili, lunghezze 150 e 250 mm e @ 25 e 30 mm in pos-
sesso di un profilo interno corrispondente in cui il gambo si adatta perfettamente e in modo
sicuro. Per brevi profondita di alesatura la testa utensile HR 500 GT puo anche essere blocca-
ta con convenzionali mandrini idraulici con la massima precisione.

In tutti i casi, I'utilizzo € molto semplice e flessibile.




Alesatori ad alto rendimento

HR 500 GT come semi-standard

Gambo dritto ~ DIN 6535 HA tol. H6 con tacca

di trascinamento per la tenuta ottimale in

lunghezza extra, con mandrino idraulico Artico-

lo nr. 4290, ma anche in mandrini idraulici con-

venzionali o mandrino a calettamento termico.

Ulteriori vantaggi:

e dimensioni intermedie da @ 40 mm possono

essere fornite in breve tempo

e alesatori in metallo duro con rivestimento ,,Si-
gnum* per il GG per alte esigenze di qualita
della superficie del foro (dati di taglio Articolo
nr 1036/1037)

e alesatori in metallo duro con rivestimento
»Carbo” per la lavorazione di alluminio (taglio
di dati Articolo nr 1678/1679)

Quando si applicano mandrini idraulici lunghi
con tacca di trascinamento: eliminare il gioco
tra mandrino e alesatore ruotando prima del
serraggio.

La quantita di ordine minimo é di 2 pezzi.

Articolo nr.

P (N/mm?)

M

K

N

S

H (HRC)

Tratt. di superficie

Gruppo di sconto

HR 500 ||||| HR 500 || ||
GTS GT S
EU EU
1038 1040
(¢} 1200
[ ]
GG/GGG60 GGG40-50
[ ]
48
166 166
®  w R W
I I
U J

5 E::::: o g s
l4
12
11
d1 d2 hé 1 12 14 uif\;l ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
41.000 41.000 25.000 90.00 34.00 25.00 8 [ ) [ )
42.000 42.000 25.000 90.00 34.00 25.00 8 [ ) ()
44.000 44.000 25.000 90.00 34.00 25.00 8 [ ) [ )
46.000 46.000 25.000 90.00 34.00 25.00 8 [ ) [ )
47.000 47.000 25.000 90.00 34.00 25.00 8 [ ) [ )
48.000 48.000 25.000 90.00 34.00 25.00 8 [ ) [ )
50.000 50.000 25.000 90.00 34.00 25.00 8 [ ) [ )
52.000 52.000 25.000 90.00 34.00 25.00 8 [ ) [ )
58.000 53.000 25.000 90.00 34.00 25.00 8 [ ) [ )
54.000 54.000 25.000 90.00 34.00 25.00 8 [ ) [ )
56.000 56.000 25.000 90.00 34.00 25.00 8 [ ) [ )
58.000 58.000 25.000 90.00 34.00 25.00 8 [ ) [ )
59.000 59.000 32.000 95.00 35.00 25.00 8 [ ) [ )
60.000 60.000 32.000 95.00 35.00 25.00 8 [ ) [ )
62.000 62.000 32.000 95.00 35.00 25.00 8 [ ) [ )
64.000 64.000 32.000 95.00 35.00 25.00 8 [ ) [ )
65.000 65.000 32.000 95.00 35.00 25.00 8 [ ) [ )
66.000 66.000 32.000 95.00 35.00 25.00 10 [ ) [ )
68.000 68.000 32.000 95.00 35.00 25.00 10 [ ) [ )
70.000 70.000 32.000 95.00 35.00 25.00 10 [ ) [ )
71.000 71.000 32.000 95.00 35.00 25.00 10 [ ) [ )
72.000 72.000 32.000 95.00 35.00 25.00 10 [ ) [ )
74.000 74.000 32.000 95.00 35.00 25.00 10 [ ) [ )
76.000 76.000 32.000 95.00 35.00 25.00 10 [ ) [ )
() lucido (@ vaporizzato @ iturato @an © TiAN nanoA Carbo ® TN
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Alesatori ad alto rendimento

HR 500 GT come semi-standard

Gambo dritto ~ DIN 6535 HA tol. H6 con tacca

di trascinamento per la tenuta ottimale in

lunghezza extra, con mandrino idraulico Artico-

lo nr. 4290, ma anche in mandrini idraulici con-

venzionali o mandrino a calettamento termico.

Ulteriori vantaggi:

e dimensioni intermedie da @ 40 mm possono

essere fornite in breve tempo

e alesatori in metallo duro con rivestimento ,,Si-
gnum*“ per il GG per alte esigenze di qualita
della superficie del foro (dati di taglio Articolo
nr 1036/1037)

e alesatori in metallo duro con rivestimento
»Carbo" per la lavorazione di alluminio (taglio
di dati Articolo nr 1678/1679)

Quando si applicano mandrini idraulici lunghi
con tacca di trascinamento: eliminare il gioco
tra mandrino e alesatore ruotando prima del
serraggio.

La quantita di ordine minimo é di 2 pezzi.

Articolo nr.

P (N/mm?)

M

K

N

S

H (HRC)

Tratt. di superficie

Gruppo di sconto

HR 500 ||||| HR 500 || ||
GTD GTD
EU EU
1039 1041
o 1200
[ ]
GG/GGG60 GGGA40-50
[ ]
48
166 166
@ v @ e

5 E::::: o g s
l4
12
11
d1 d2 hé 1 12 14 uif\;l ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
41.000 41.000 25.000 90.00 34.00 25.00 8 [ ) [ )
42.000 42.000 25.000 90.00 34.00 25.00 8 [ ) ()
44.000 44.000 25.000 90.00 34.00 25.00 8 [ ) [ )
46.000 46.000 25.000 90.00 34.00 25.00 8 [ ) [ )
47.000 47.000 25.000 90.00 34.00 25.00 8 [ ) [ )
48.000 48.000 25.000 90.00 34.00 25.00 8 [ ) [ )
50.000 50.000 25.000 90.00 34.00 25.00 8 [ ) [ )
52.000 52.000 25.000 90.00 34.00 25.00 8 [ ) [ )
58.000 53.000 25.000 90.00 34.00 25.00 8 [ ) [ )
54.000 54.000 25.000 90.00 34.00 25.00 8 [ ) [ )
56.000 56.000 25.000 90.00 34.00 25.00 8 [ ) [ )
58.000 58.000 25.000 90.00 34.00 25.00 8 [ ) [ )
59.000 59.000 32.000 95.00 35.00 25.00 8 [ ) [ )
60.000 60.000 32.000 95.00 35.00 25.00 8 [ ) [ )
62.000 62.000 32.000 95.00 35.00 25.00 8 [ ) [ )
64.000 64.000 32.000 95.00 35.00 25.00 8 [ ) [ )
65.000 65.000 32.000 95.00 35.00 25.00 8 [ ) [ )
66.000 66.000 32.000 95.00 35.00 25.00 10 [ ) [ )
68.000 68.000 32.000 95.00 35.00 25.00 10 [ ) [ )
70.000 70.000 32.000 95.00 35.00 25.00 10 [ ) [ )
71.000 71.000 32.000 95.00 35.00 25.00 10 [ ) [ )
72.000 72.000 32.000 95.00 35.00 25.00 10 [ ) [ )
74.000 74.000 32.000 95.00 35.00 25.00 10 [ ) [ )
76.000 76.000 32.000 95.00 35.00 25.00 10 [ ) [ )
() lucido (@ vaporizzato @ iturato @an © TiAN nanoA Carbo ® TN
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HSK-A mandrino idraulico, extra lungo

Per alesatori HR 500 GT con tacca di trascinamento
Contenuto della confezione:

e incl. Vite di regolazione Guhring nr. 4900
e incl. chiave esagonale per mandrino Gihring nr. 4912

o adduzione refrigerante Giihring nr. 4949 da ordinare

Articolo nr.

P (N/mm?)

M

K

N

S

H (HRC)

Tratt.di superficie

Gruppo di sconto

4290

114

separatamente
|2
10 SW
@
' o ;
SIS A M = '/.: ‘ 1 =
|5
II

. d3 |ford1h6| d2 d4 1" 12 5 incl. Sw kg ) .

Codice Disponibilita
HSK-A mm mm mm mm mm mm 4900 ...

25,063 63 25 37 53] 195 57 150 20,114 &0 1.9 ®
25,163 63 25 37 58 295 57 250 20,114 5.0 2. ()
32,063 63 32 44 53] 195 61 150 20,114 5.0 2.2 [ )
32,163 63 32 44 58] 295 61 250 20,114 5.0 3.4 o

Q lucido

Q vaporizzato . nitrurato .TiAIN

eTiAIN nanoA Carbo

@TiN ® Signum

27

Alesatori ad alto

rendimento



HR 500 ACTIVE

Il programma speciale per HR 500 in MD ad alto rendimento

Realizzati su misura, gli HR 500 speciali si possono avere con brevi tempi di
consegna e ottimo rapporto prezzo-prestazioni.

Le informazioni dettagliate e i moduli di richiesta si possono trovare nella
sezione tecnica.



Modulo

HR 500 ACTIVE
Alesatori in dimensioni speciali

[ ] Ordine [ ] Richiesta | |

Contatto per chiarimenti

Nome cliente Nuovo cliente Ordine nr.
Indirizzo Cap
Telefono Fax
Data Firma
Quantita | Quantita minima ordinabile 5 pz
D1 nominale Tolleranza Esempio Esempio
+0,03
Diametro foro 12 12
212 75| |21210,0i
o
D1 nominale Limite minimo/massimo Esempio
Alesatore da Y, +0,00%
costruire diam. 12 +0,002

Foro cieco

(] > " [

i)
=
5
S Q
j I,
“hors 12 I con lubrificazione interna per

fori ciechi

Foro passante

I:I Con lubrif. interna I>

I:I Senza lubrif. interna I //////// /

Con scanalature longitudinali sul

I,

@d2 76
@d1

Un canale di lubri- I1

ficazione per ogni gambo per fori passanti
iagliente ( con lubrificazione interna )

Dimensioni Versione lunga Versione corta

@ nom. [mm] It Lunghezza utile Iy Lunghezza utile Imbocco. 14 0 codolo h6

) da-ad; I2 I2 (per fori ciechi) DIN 6535 d

I:l peisionsliungs 2.950 - 4.1 68 40 - - 04 4

4.101-6.1 76 40 - - 0.4 6
|:| Versione corta 6.101-8.1 101 65 76 40 0.4 8

8.101 - 10.1 101 61 76 36 0.4 10
Altri dimensioni 10.101 - 12.1 130 85 80 35 0.5 12
a richiesta 12.101 - 14.1 130 85 90 45 0.5 14

14.101 - 16.1 150 102 90 42 0.5 16

16.101 - 18.1 150 102 100 52 0.5 18

18.101 - 20.1 150 100 100 50 0.5 20
Rivestimento TiAIN (ottimale per la Zenit (ottimale per lavorazioni Signum (ottimale per Carbo (ottimale per

lavorazione di acciaio e di titanio) lavorazioni di GG/GGG) lavorazioni di Al)
I:l applicazioni universali I:l I:l I:l

Materiali da Acciaio / acciaio temprato / GG/ GGG Leghe di alluminio pressofuso

leghe speciali / VA HR 500 GUSS:Consegna Consegna circa 5 settimane
lavorare I> l:’ ° ° circa 4 settimane 9 I:I

GUHRING 29

Alesatori
ad alto rendimento



ojusWIpUSI O}fe pe

Lojese|y

Modulo
HR 500 ACTIVE

Alesatori in MD su misura

[ ] Ordine

[ ] Richiesta

Contatto per chiarimenti

Nome cliente Nuovo cliente Ordine nr.
| || |
Indirizzo Cap
| || |
Telefono Fax
| || |
Data Firma

Quantita | Quantita minima ordinabile 5 pz

Diametro foro
o

Alesatore da
costruire diam.

lunghezza gradino
cilindrico/angolo di
svasatura

Foro cieco

Foro passante

I:I Con lubrif. interna

I:I Senza lubrif. interna

>

Dimensioni

Altri dimensioni
a richiesta

Rivestimento

> O

Materiali
da lavorare

30 GUHRING

Esempio Esempio
— +

Diz |Fs| Do A2 | Dz (228 Dio [£02

d1 nominale Limite min/mass gradino @ d3 Limite min/mass Esempio
'f‘O)OI 'f_O)Oi
D1z | 5504 | P10 | 6554
Lunghezza gradino I3 +0.1 Angolo di svasatura W1+1°
- - con lubrificazi-

|:| §¢ / E* one interna per

i)

angolo di svasatura

2d2 he

Foro e

J

fori ciechi

foro 13
|:| W centrale 5
I
Foro a gradini = ™
o o
|:| © &* Q Con scanalature
/ 5| /— : longitudinali sul
N i gambo per fori
Foro e angolo di svasatura * W1\\ sl o)
lubrificazione
— Un canale di lubri- I3 .
|:| ficazione per ogni Iy interna )
tagliente
I
Versione lunga Versione corta
© nom. [mm] 0 gradino It Lunghezza utile 14 Lunghezza utile Imbocco I, codolo @ h6
da-ad1 minimo d3 I2 12 (per fori ciechi) DIN 6535 d2
2.950 - 4.1 d1x0.7 (min.&2.95) | 68 40 - - 0.4 4
4.101 - 6.1 d1x0.7 (min.@2.95) | 76 40 - - 0.4 6
6.101 - 8.1 d1x0.8 101 65 76 40 0.4 8
8.101 -10.1 d1x0.8 101 61 76 36 0.4 10
10.101 -12.1 d1x0.8 130 85 80 35 0.5 12
12.101 - 141 d1x0.8 130 85 90 45 0.5 14
14.101 - 16.1 d1x0.8 150 102 90 42 0.5 16
16.101 - 18.1 d1x0.8 150 102 100 52 0.5 18
18.101 - 20.1 d1x0.8 150 100 100 50 0.5 20

TiAIN (ottimale per la
lavorazione di acciaio e
applicazioni universali

Acciaio / acciaio temprato /

I> l:, leghe speciali / VA

Zenit (ottimale per lavorazioni
I:I di titanio)

GG/ GGG

Signum (ottimale per

HR 500 GUSS:Consegna
circa 4 settimane

Carbo (ottimale per

|:|Iavorazioni di GG/GGQG) I:Ilavorazioni di Al)

Leghe di alluminio pressofuso
I:l Consegna circa 5 settimane



ALESATORI A MACCHINA IN MD
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Alesatori a macchina in MD

Standard Tipo Immagine utensile - s-tl;r:;tr%igiie d1 An;?_f)lo G;'é’;z?odi Pagina
Alesatori a macchina CN

) .
R ———— — MD (O  0oe0 - 12050 1427 120 34
— e
B MD () 3000 - 12000 1449 120 34
Alesatori a macchina
sy | A | MO (O 5000 - 20000 717 120 39
8050 ) :
g050 B e ——— MD (O 500 - 20000 718 120 39
8050 ) B :
005 A ———— MD (O 1000 - 20000 1408 120 40
8093 ) :
ooz B ——— MD @ 2000 - 20000 1428 120 40
8093 ) :
D | B | — — MD O 1.000 - 20000 1409 120 40
8093 ) :
0oy B ——— MD @ 180 - 20000 1420 120 40
8093 ) :
R R o —— MD (O 5000 - 40000 719 120 42
8051 . X
sony B B ——— MD (O 6000 - 32000 720 120 42
8051 . .
T R — S —— MD (O 6000 - 28000 1410 120 43
8094 ’ :
gogs B W —— MD (O 5000 - 40000 1411 120 43
8094 . X
Alesatori a macchina
DING A | e MD O 4000 - 15000 674 120 44
8090 ) :
O lucido .vaporizzato 'nitrurato .TiAlN eTiAlN nanoA @ Carbo @TiN
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Alesatori a macchina in MD

Alesatori a macchina
soo0 | A =0 ? © 3500 - 14000 1430 120 44
so90 | B ——— ? () 3000 - 16000 1407 120 44
sooo | C | ? () 4000 - 14000 737 120 44
Alesatori a macchina allargabili in testa
G A — == ? () 8000 - 18000 749 120 45
G A B — e ? () 8000 - 30000 740 120 46
Alesatori a macchina con guida in testa
G ? () 8000 - 25000 743 120 47
Alesatori a macchina a manicotto
8054 - ? () 25000 - 55.000 727 120 48
(O 'ucido @) vaporizzato @ itrurato @ian @ TIAN nanoA €D Carbo ®TiN
GUHRING 33

Alesatori a macchina

in MD
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Alesatori a macchina CN

8° 8°
8| w8 W
Articolo nr. 1427 1449
P (N/mm?) ° °
@ > 3.75 mm con suddivisione dei taglienti M o o
molto diseguale
Tolleranza per Articolo nr. 1427: K © O
< @ 5.50 mm: 0.000/+0.004 N ° °
> 5.50 mm: 0.000/+0.005
S O o
H (HRC) 52 52
Tratt. di superficie O O
Gruppo di sconto 120 120
Alesatori in versione CN simili DIN 8093 con
gambo cilindrico (h6) per I‘assorbimento @ +0,004 ® H7
standardizzato in mandrino siCNrono o +0,005
a calettamento termico offrono massima
coCNentricita e sicurezza di processo nella
produzione di fori alle tolleranze richieste.
£
3 = -
e
l2
I1
d1 d2 hé 1 12 14 Eif\;l ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
0.980 0.980 4.000 50.00 22.00 6.00 3 [ )
0.990 0.990 4.000 50.00 22.00 6.00 3 [ )
1.000 1.000 4.000 50.00 22.00 6.00 3 [ )
1.010 1.010 4.000 50.00 22.00 6.00 3 [ )
1.020 1.020 4.000 50.00 22.00 6.00 3 [ )
1.030 1.030 4.000 50.00 22.00 9.00 3 [ )
1.480 1.480 4.000 50.00 22.00 9.00 3 [ )
1.490 1.490 4.000 50.00 22.00 9.00 3 [ )
1.500 1.500 4.000 50.00 22.00 9.00 3 [ )
1.510 1.510 4.000 50.00 22.00 9.00 3 [ )
1.520 1.520 4.000 50.00 22.00 9.00 3 [ )
1.530 1.530 4.000 50.00 22.00 9.00 3 [ )
1.980 1.980 4.000 50.00 22.00 12.00 4 [ )
1.990 1.990 4.000 50.00 22.00 12.00 4 [ )
2.000 2.000 4.000 50.00 22.00 12.00 4 [ )
2.010 2.010 4.000 50.00 22.00 12.00 4 [ )
2.020 2.020 4.000 50.00 22.00 12.00 4 [ )
2.030 2.030 4.000 50.00 22.00 12.00 4 [ )
2.480 2.480 4.000 60.00 32.00 16.00 4 [ )
2.490 2.490 4.000 60.00 32.00 16.00 4 [ )
2.500 2.500 4.000 60.00 32.00 16.00 4 [ )
2.510 2.510 4.000 60.00 32.00 16.00 4 [ )
2.520 2.520 4.000 60.00 32.00 16.00 4 [ )
2.530 2.530 4.000 60.00 32.00 16.00 4 [ )
2.970 2.970 4.000 64.00 36.00 17.00 6 [ )
2.980 2.980 4.000 64.00 36.00 17.00 6 [ )
2.990 2.990 4.000 64.00 36.00 17.00 6 [ )
3.000 3.000 4.000 64.00 36.00 17.00 6 [ ) [ )
3.010 3.010 4.000 64.00 36.00 17.00 6 [ )
3.020 3.020 4.000 64.00 36.00 17.00 6 [ )
() lucido (@ vaporizzato @ iturato @an © TiAN nanoA €b Carbo ®TiN
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Alesatori a macchina CN

o U
8| w8 W
Articolo nr. 1427 1449
P (N/mm?) ° °
@ > 3.75 mm con suddivisione dei taglienti M o o
molto diseguale
Tolleranza per Articolo nr. 1427: K © O
< @ 5.50 mm: 0.000/+0.004 N ° °
> @ 5.50 mm: 0.000/+0.005
S O o
H (HRC) 52 52
Tratt. di superficie O O
Alesatori in versione CN simili DIN 8093 con Gruppo di sconto 120 120
gambo cilindrico (h6) per I‘assorbimento
standardizzato in mandrino siCNrono o @ +0,004 ® H7
a calettamento termico offrono massima +0,005
coCNentricita e sicurezza di processo nella
produzione di fori alle tolleranze richieste.
£
5 = 5|
e
l2
I1
d1 d2 hé 1 12 14 Eif\;l ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
3.030 3.030 4.000 64.00 36.00 17.00 6 [ )
3.100 3.100 4.000 68.00 40.00 18.00 6 ()
3.200 3.200 4.000 68.00 40.00 18.00 6 [ )
3.300 3.300 4.000 68.00 40.00 18.00 6 [ )
3.400 3.400 4.000 74.00 46.00 20.00 6 [ )
3.500 3.500 4.000 74.00 46.00 20.00 6 [ )
3.600 3.600 4.000 74.00 46.00 20.00 6 [ )
3.700 3.700 4.000 74.00 46.00 20.00 6 [ )
3.800 3.800 4.000 77.00 45.00 21.00 6 [ )
3.970 3.970 4.000 77.00 45.00 21.00 6 [ )
3.980 3.980 4.000 77.00 45.00 21.00 6 [ ]
3.990 3.990 4.000 77.00 45.00 21.00 6 [ )
4.000 4.000 4.000 77.00 45.00 21.00 6 [ ] [ )
4.010 4.010 4.000 77.00 45.00 21.00 6 [ )
4.020 4.020 4.000 77.00 45.00 21.00 6 [ )
4.030 4.030 4.000 77.00 45.00 21.00 6 [ )
4.100 4.100 6.000 82.00 50.00 23.00 6 [ )
4.200 4.200 6.000 82.00 50.00 23.00 6 ()
4.300 4.300 6.000 82.00 50.00 23.00 6 O
4.400 4.400 6.000 82.00 50.00 23.00 6 [ )
4.500 4.500 6.000 82.00 50.00 23.00 6 ()
4.600 4.600 6.000 82.00 50.00 23.00 6 [ )
4.700 4.700 6.000 82.00 50.00 28.00 6 [ )
4.800 4.800 6.000 93.00 59.00 26.00 6 [ )
4.900 4.900 6.000 93.00 59.00 26.00 6 [ )
4.970 4.970 6.000 93.00 59.00 26.00 6 [ )
4.980 4.980 6.000 93.00 59.00 26.00 6 o
4.990 4.990 6.000 93.00 59.00 26.00 6 [ )
5.000 5.000 6.000 93.00 59.00 26.00 6 [ ) [ )
5.010 5.010 6.000 93.00 59.00 26.00 6 [ )
() lucido (@ vaporizzato @ iturato @an © TiAN nanoA €b Carbo ®TiN
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Alesatori a macchina CN

8° 8°
8| w8 W
Articolo nr. 1427 1449
P (N/mm?) ° °
@ > 3.75 mm con suddivisione dei taglienti M o o
molto diseguale
Tolleranza per Articolo nr. 1427: K © O
< @ 5.50 mm: 0.000/+0.004 N ° °
> @ 5.50 mm: 0.000/+0.005
S O o
H (HRC) 52 52
Tratt. di superficie O O
Alesatori in versione CN simili DIN 8093 con Gruppo di sconto 120 120
gambo cilindrico (h6) per I‘assorbimento
standardizzato in mandrino siCNrono o @ +0,004 ® H7
a calettamento termico offrono massima +0,005
coCNentricita e sicurezza di processo nella
produzione di fori alle tolleranze richieste.
£
5 = 5|
e
l2
I1
d1 d2 hé 1 12 14 Eif\;l ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
5.020 5.020 6.000 93.00 59.00 26.00 6 [ )
5.030 5.030 6.000 93.00 59.00 26.00 6 [ )
5.100 5.100 6.000 93.00 59.00 26.00 6 [ )
5.200 5.200 6.000 93.00 59.00 26.00 6 o
5.300 5.300 6.000 93.00 59.00 26.00 6 ()
5.500 5.500 6.000 93.00 57.00 26.00 6 [ )
5.600 5.600 6.000 93.00 57.00 26.00 6 ([ )
5.700 5.700 6.000 93.00 57.00 26.00 6 [ )
5.800 5.800 6.000 93.00 57.00 26.00 6 [ )
5.970 5.970 6.000 93.00 57.00 26.00 6 [ )
5.980 5.980 6.000 93.00 57.00 26.00 6 [ ]
5.990 5.990 6.000 93.00 57.00 26.00 6 [ )
6.000 6.000 6.000 93.00 57.00 26.00 6 [ ) [ )
6.010 6.010 6.000 93.00 57.00 26.00 6 [ )
6.020 6.020 6.000 93.00 57.00 26.00 6 [ )
6.030 6.030 6.000 93.00 57.00 26.00 6 [ )
6.100 6.100 8.000 101.00 63.00 28.00 6 [ )
6.200 6.200 8.000 101.00 63.00 28.00 6 ()
6.300 6.300 8.000 101.00 63.00 28.00 6 [ )
6.400 6.400 8.000 101.00 63.00 28.00 6 [ )
6.500 6.500 8.000 101.00 63.00 28.00 6 [ )
6.600 6.600 8.000 101.00 63.00 28.00 6 [ )
6.700 6.700 8.000 101.00 63.00 28.00 6 [ )
6.800 6.800 8.000 109.00 69.00 31.00 6 [ )
7.000 7.000 8.000 109.00 69.00 31.00 6 [ ] [ )
7.100 7.100 8.000 109.00 69.00 31.00 6 o
7.200 7.200 8.000 109.00 69.00 31.00 6 [ )
7.400 7.400 8.000 109.00 69.00 31.00 6 [ )
7.500 7.500 8.000 109.00 69.00 31.00 6 ()
7.700 7.700 8.000 117.00 75.00 33.00 6 ()
() lucido (@ vaporizzato @ iturato @an © TiAN nanoA €b Carbo ®TiN
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Alesatori a macchina CN

o U
8| w8 W
Articolo nr. 1427 1449
P (N/mm?) ° °
@ > 3.75 mm con suddivisione dei taglienti M o o
molto diseguale
Tolleranza per Articolo nr. 1427: K © O
< @ 5.50 mm: 0.000/+0.004 N ° °
> @ 5.50 mm: 0.000/+0.005
S O o
H (HRC) 52 52
Tratt. di superficie O O
Alesatori in versione CN simili DIN 8093 con Gruppo di sconto 120 120
gambo cilindrico (h6) per I‘assorbimento
standardizzato in mandrino siCNrono o @ +0,004 ® H7
a calettamento termico offrono massima +0,005
coCNentricita e sicurezza di processo nella
produzione di fori alle tolleranze richieste.
£
5 = 5|
e
l2
I1
d1 d2 hé 1 12 14 Eif\;l ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
7.800 7.800 8.000 117.00 75.00 33.00 6 [ )
7.900 7.900 8.000 117.00 75.00 33.00 6 [ )
7.970 7.970 8.000 117.00 75.00 33.00 6 [ ]
7.980 7.980 8.000 117.00 75.00 33.00 6 [ )
7.990 7.990 8.000 117.00 75.00 33.00 6 [ )
8.000 8.000 8.000 117.00 75.00 33.00 6 [ ) [ )
8.010 8.010 8.000 117.00 75.00 33.00 6 [ )
8.020 8.020 8.000 117.00 75.00 33.00 6 [ ]
8.030 8.030 8.000 117.00 75.00 33.00 6 [ )
8.040 8.040 8.000 117.00 75.00 33.00 6 [ )
8.100 8.100 10.000 117.00 75.00 33.00 6 [ )
8.200 8.200 10.000 117.00 75.00 33.00 6 [ )
8.300 8.300 10.000 117.00 75.00 33.00 6 [ )
8.400 8.400 10.000 117.00 75.00 33.00 6 [ )
8.500 8.500 10.000 117.00 75.00 33.00 6 [ )
8.600 8.600 10.000 117.00 75.00 33.00 6 [ )
8.700 8.700 10.000 125.00 81.00 36.00 6 O
8.800 8.800 10.000 125.00 81.00 36.00 6 [ )
8.900 8.900 10.000 125.00 81.00 36.00 6 ()
9.000 9.000 10.000 125.00 81.00 36.00 6 [ ) [ )
9.100 9.100 10.000 125.00 81.00 36.00 6 o
9.300 9.300 10.000 125.00 81.00 36.00 6 ()
9.500 9.500 10.000 125.00 81.00 36.00 6 [ )
9.600 9.600 10.000 125.00 81.00 36.00 6 [ )
9.700 9.700 10.000 133.00 87.00 38.00 6 [ )
9.800 9.800 10.000 133.00 87.00 38.00 6 [ )
9.900 9.900 10.000 133.00 87.00 38.00 6 [ )
9.970 9.970 10.000 133.00 87.00 38.00 6 [ )
9.980 9.980 10.000 133.00 87.00 38.00 6 [ )
9.990 9.990 10.000 133.00 87.00 38.00 6 [ )
() lucido (@ vaporizzato @ iturato @an © TiAN nanoA €b Carbo ®TiN
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Alesatori a macchina CN

8° 8°
s w8 W
Articolo nr. 1427 1449
P (N/mm?) ° °
@ > 3.75 mm con suddivisione dei taglienti M o o
molto diseguale
Tolleranza per Articolo nr. 1427: K © O
< @ 5.50 mm: 0.000/+0.004 N ° °
> @ 5.50 mm: 0.000/+0.005
S O O
H (HRC) 52 52
Tratt. di superficie O O
Alesatori in versione CN simili DIN 8093 con Gruppo di sconto 120 120
gambo cilindrico (h6) per I‘assorbimento
standardizzato in mandrino siCNrono o @ +0,004 ® H7
a calettamento termico offrono massima +0,005
coCNentricita e sicurezza di processo nella
produzione di fori alle tolleranze richieste.
£
S —— 5
e
l2
I1
d1 d2 hé 1 12 14 Eif\;l ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
10.000 10.000 10.000 133.00 87.00 38.00 6 [ ) [ )
10.010 10.010 10.000 133.00 87.00 38.00 6 [ )
10.020 10.020 10.000 133.00 87.00 38.00 6 [ )
10.030 10.030 10.000 133.00 87.00 38.00 6 [ )
10.040 10.040 10.000 133.00 87.00 38.00 6 [ ]
10.050 10.050 10.000 133.00 87.00 38.00 6 [ ]
10.100 10.100 10.000 133.00 87.00 38.00 6 [ )
10.200 10.200 10.000 133.00 87.00 38.00 6 [ )
10.300 10.300 10.000 133.00 87.00 38.00 6 [ )
10.400 10.400 10.000 133.00 87.00 38.00 6 [ )
10.500 10.500 10.000 133.00 87.00 38.00 6 [ )
10.600 10.600 10.000 133.00 87.00 38.00 6 O
11.000 11.000 10.000 142.00 96.00 41.00 6 [ )
11.100 11.100 10.000 142.00 96.00 41.00 6 [ )
11.200 11.200 10.000 142.00 96.00 41.00 6 [ )
11.300 11.300 10.000 142.00 96.00 41.00 6 [ )
11.500 11.500 10.000 142.00 96.00 41.00 6 [ )
11.600 11.600 10.000 142.00 96.00 41.00 6 [ )
11.800 11.800 10.000 142.00 96.00 41.00 6 [ )
11.900 11.900 12.000 151.00 105.00 44.00 6 [ )
11.970 11.970 12.000 151.00 105.00 44.00 6 [ )
11.980 11.980 12.000 151.00 105.00 44.00 6 [ ]
11.990 11.990 12.000 151.00 105.00 44.00 6 [ )
12.000 12.000 12.000 151.00 105.00 44.00 6 [ ) [ )
12.010 12.010 12.000 151.00 105.00 44.00 6 [ ]
12.020 12.020 12.000 151.00 105.00 44.00 6 [ )
12.030 12.030 12.000 151.00 105.00 44.00 6 [ )
12.040 12.040 12.000 151.00 105.00 44.00 6 [ )
12.050 12.050 12.000 151.00 105.00 44.00 6 [ )
() lucido (@ vaporizzato @ iturato @an © TiAN nanoA €b Carbo ®TiN
38 GUHRING




Alesatori a macchina

8°
A w B r@\;ﬂ
EU EU
Articolo nr. 77 718
P (N/mm?) 1400 1400
<© 9,50 mm: MD M o @)
> (3 9.50 mm: taglienti in MD
assegnazione a norma Guhring K © O
< @ 9,50 millimetri con centresterni su entram- N ° °
bi i lati
> @ 9,50 millimetri con centr interni su entram- S o o
bii lati H (HRC) 48 48
Tratt. di superficie O O
Gruppo di sconto 120 120
® v @ w
[
I
N
©
l2
11
_ d1 d2 hé 1 12 14 Eif\;l ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
5.000 5.000 5.000 86.00 52.00 12.00 6 [ ) [ )
6.000 6.000 5.600 93.00 57.00 12.00 6 [ ) ()
7.000 7.000 7.100 109.00 69.00 16.00 6 [ ) [ )
8.000 8.000 8.000 117.00 75.00 16.00 6 [ ) o
9.000 9.000 9.000 125.00 81.00 19.00 6 [ ) [ )
10.000 10.000 10.000 133.00 87.00 12.00 6 [ ) [ )
11.000 11.000 10.000 142.00 96.00 12.00 6 [ ) [ )
12.000 12.000 10.000 151.00 105.00 12.00 6 [ ) [ )
13.000 13.000 10.000 151.00 105.00 12.00 6 [ ) [ )
14.000 14.000 12.000 160.00 110.00 16.00 6 [ ) o
15.000 15.000 12.000 162.00 112.00 16.00 6 [ ] o
16.000 16.000 12.000 170.00 120.00 19.00 6 [ ) [ )
18.000 18.000 14.000 182.00 130.00 19.00 6 ()
20.000 20.000 16.000 195.00 137.00 19.00 6 [ ] [ )
Q lucido Q vaporizzato . nitrurato .TiA|N e TiAIN nanoA @ Carbo @ TiN
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www o w
A [ A s B[’ B[S
EU EU EU EU
Articolo nr. 1408 1428 1409 1429
P (N/mm?) 1400 1400 1400 1400
> J 3.0 mm con suddivisione dei taglienti molto M o o o o
diseguale
K ° ) ) °
<@ 9,50 mm: MD N ° °
> (3 9.50 mm: taglienti in MD
< @ 9.50 mm con centr esterni su entrambi i lati S 9 o o o
> @ 9.50 mm con centr interni su entrambi i lati
codolo @ < 10.0 mm tolleranza h9, H (HRC) i o i s
codolo @ = 10.0 mm tolleranza h6 Tratt. di superficie O () O (a)
Gruppo di sconto 120 120 120 120
® w|@® v @ v ®
I I
J J
) ol
g
I2
Ih
di d2 h6/h9 bl 12 14
Codice [‘Q\E Disponibilita
mm mm mm mm mm
1.000 1.000 1.000 34.00 15.50 5.50 3 [ )
1.200 1.200 1.200 38.00 17.10 7.50 3 [ ) [ )
1.400 1.400 1.400 40.00 18.70 8.00 3 () ()
1.500 1.500 1.500 40.00 18.80 8.00 8 [ ) [ )
1.600 1.600 1.600 43.00 20.80 9.00 3 () ()
1.800 1.800 1.800 46.00 22.90 10.00 4 O () (]
2.000 2.000 2.000 49.00 25.00 11.00 4 [ ) [ ) [ ) [ )
2.200 2.200 2.200 53.00 26.10 12.00 4 () O
2.500 2.500 2.500 57.00 30.30 14.00 4 [ ) [ ) [ )
2.800 2.800 2.800 61.00 34.40 15.00 4 [ ) [ )
3.000 3.000 3.000 61.00 34.50 15.00 6 () () (] [ )
3.200 3.200 3.200 65.00 38.60 16.00 6 [ ) [ ) [ ) [ )
3.500 3.500 3.500 70.00 43.80 18.00 6 () () (]
4.000 4.000 4.000 75.00 43.00 19.00 6 () (] ()
4.500 4.500 4.500 80.00 47.00 21.00 6 [ ) [ ) [ )
5.000 5.000 5.000 86.00 52.00 23.00 6 () () (] ()
5.500 5.500 5.600 93.00 57.00 26.00 6 [ ) o ()
6.000 6.000 5.600 93.00 57.00 26.00 6 [ ) [ ) [ ) [ )
6.500 6.500 6.300 101.00 63.00 28.00 6 () [ ) ()
7.000 7.000 7.100 109.00 69.00 31.00 6 [ ) [ ) [ )
7.500 7.500 7.100 109.00 69.00 31.00 6 [ )
8.000 8.000 8.000 117.00 75.00 33.00 6 () [ ) [ ) [ )
8.500 8.500 8.000 117.00 75.00 33.00 6 O [ ) [ )
9.000 9.000 9.000 125.00 81.00 36.00 6 O () (]
9.500 9.500 9.000 125.00 81.00 36.00 6 [ ) [ ) O
10.000 10.000 10.000 133.00 87.00 38.00 6 [ ) [ ) o [ )
10.500 10.500 10.000 133.00 87.00 38.00 6 () () (]
11.000 11.000 10.000 142.00 96.00 41.00 6 O [ ) [ ) [ )
12.000 12.000 10.000 151.00 105.00 44.00 6 () () (] (]
13.000 13.000 10.000 151.00 105.00 44.00 6 [ ) [ ) [ ) [ )
() lucido (@ vaporizzato @ iturato @an © TiAN nanoA €b Carbo ®TiN

40




Alesatori a macchina

~ |8o93] 8° 8°
A w A [/&/\; B w B r&/\;ﬂ
EU EU EU EU
Articolo nr. 1408 1428 1409 1429
P (N/mm?) 1400 1400 1400 1400
> J 3.0 mm con suddivisione dei taglienti molto M o o o o
diseguale
<©9,50 mm: MD K . . 4 L
> (3 9.50 mm: Taglienti in MD N ° °
< @ 9.50 mm con centr esterni su entrambi i lati
> @ 9.50 mm con centr interni su entrambi i lati S 9 o o o
codolo @ < 10.0 mm tolleranza h9, H (HR 4 4 4
codolo @ = 10.0 mm tolleranza h6 (HRC) 8 8 8 48
Tratt. di superficie O e O 6
Gruppo di sconto 120 120 120 120
@ | @ @w @ w
I
! J
5 5|
g
I2
Ih
di d2 h6/h9 bl 12 14
Codice w Disponibilita
mm mm mm mm mm
14.000 14.000 12.000 160.00 110.00 47.00 6 [ ) [ ) [ ) [ )
15.000 15.000 12.000 162.00 112.00 50.00 6 [ ) [ )
16.000 16.000 12.000 170.00 120.00 52.00 6 [ ) [ ) [ ) [ )
17.000 17.000 14.000 175.00 123.00 54.00 6 O
18.000 18.000 14.000 182.00 130.00 56.00 6 [ ) [ ) [ ) [ )
19.000 19.000 16.000 189.00 131.00 58.00 6 [ ) [ ) O
20.000 20.000 16.000 195.00 137.00 60.00 6 [ ) [ ) [ ) [ )
Q lucido Ovaporizzato .nitrurato .TiA|N eTiAlN nanoA @ Carbo @TiN
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Alesatori a macchina

in MD
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Alesatori a macchina

i
8°
A w B r@\;ﬂ
EU EU
Articolo nr. 719 720
P (N/mm?) 1400 1400
<@ 9,50 mm: MD M o o
> 9.50 mm: Taglienti in MD
assegnazione a norma Guhring K © O
< @ 9.50 mm con centr esterno sul tagliente N ° °
e interno sul codolo
> @ 9.50 mm con centr interni su entrambi i lati S o o
H (HRC) 48 48
Tratt. di superficie O O
Gruppo di sconto 120 120
@ v @[
[
U
T
[
12
11
_ d1 MK 1 12 14 Eif\;l ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm
5.000 5.000 1 133.00 71.00 12.00 6 [ )
6.000 6.000 1 138.00 76.00 12.00 6 [ ) o
7.000 7.000 1 150.00 88.00 16.00 6 o
8.000 8.000 1 156.00 94.00 16.00 6 [ ) [ )
10.000 10.000 1 168.00 106.00 12.00 6 [ ] ()
11.000 11.000 1 175.00 113.00 12.00 6 [ ) O
12.000 12.000 1 182.00 120.00 12.00 6 [ ) @
13.000 13.000 1 182.00 120.00 12.00 6 [ ) O
14.000 14.000 1 189.00 127.00 16.00 6 [ ) [ )
15.000 15.000 2 204.00 129.00 16.00 6 [ ) ()
16.000 16.000 2 210.00 135.00 19.00 6 [ ] [ )
17.000 17.000 2 214.00 139.00 19.00 6 [ )
18.000 18.000 2 219.00 144.00 19.00 6 [ ) ()
20.000 20.000 2 228.00 153.00 19.00 6 [ ) [ )
21.000 21.000 2 232.00 157.00 22.00 6 [ )
22.000 22.000 2 237.00 162.00 22.00 6 [ ] [ )
23.000 23.000 2 241.00 166.00 22.00 6 [ )
24.000 24.000 3 268.00 174.00 22.00 8 [ ) ([ )
25.000 25.000 3 268.00 174.00 22.00 8 [ ) [ )
26.000 26.000 3 273.00 179.00 22.00 8 [ ) [ )
28.000 28.000 3 277.00 183.00 25.00 8 [ )
30.000 30.000 3 281.00 187.00 25.00 8 [ ] [ )
32.000 32.000 4 317.00 199.50 25.00 8 O [ )
40.000 40.000 4 329.00 211.50 25.00 8 O
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Alesatori a macchina

i
8°
Ay s
Articolo nr. 1410 1411
P (N/mm?) 1400 1400
<@ 9,50 mm: MD M o o
> 9.50 mm: Taglienti in MD
assegnazione a norma Guhring K © O
< @ 9.50 mm con centr esterno sul tagliente N ° °
e interno sul codolo
> @ 9.50 mm con centr interni su entrambi i S o o
lati H (HRC) 48 48
Supporto Articolo nr. 1438. Tratt. di superficie O O
Gruppo di sconto 120 120
® [w @ (w
I
U
d1 MK 1 12 14 Eif\;l
Codice Disponibilita
mm mm mm mm
5.000 5.000 1 133.00 71.00 23.00 6 [ )
6.000 6.000 1 138.00 76.00 26.00 6 [ ] [ )
7.000 7.000 1 150.00 88.00 31.00 6 O
8.000 8.000 1 156.00 94.00 33.00 6 [ ) [ )
9.000 9.000 1 162.00 100.00 36.00 6 [ )
10.000 10.000 1 168.00 106.00 38.00 6 [ ) [ )
11.000 11.000 1 175.00 113.00 41.00 6 [ )
12.000 12.000 1 182.00 120.00 44.00 6 [ ] o
13.000 13.000 1 182.00 120.00 44.00 6 [ ) [ )
14.000 14.000 1 189.00 127.00 47.00 6 [ ) [ )
15.000 15.000 2 204.00 129.00 50.00 6 [ ] [ )
16.000 16.000 2 210.00 135.00 52.00 6 [ ) [ )
17.000 17.000 2 214.00 139.00 54.00 6 [ )
18.000 18.000 2 219.00 144.00 56.00 6 [ ] [ )
19.000 19.000 2 223.00 148.00 58.00 6 [ )
20.000 20.000 2 228.00 153.00 60.00 6 [ ) [ )
21.000 21.000 2 232.00 157.00 62.00 6 [ )
22.000 22.000 2 237.00 162.00 64.00 6 [ )
23.000 23.000 2 241.00 166.00 66.00 6 [ ) [ )
24.000 24.000 3 268.00 174.00 68.00 8 [ )
25.000 25.000 3 268.00 174.00 68.00 8 [ ) [ )
26.000 26.000 3 273.00 179.00 70.00 8 [ )
27.000 27.000 3 277.00 183.00 71.00 8 [ )
28.000 28.000 3 277.00 183.00 71.00 8 [ ) [ )
30.000 30.000 3 281.00 187.00 73.00 8 [ )
35.000 35.000 4 321.00 203.50 78.00 8 [ )
40.000 40.000 4 329.00 211.50 81.00 8 [ )
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Alesatori a macchina

in MD
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Alesatori a macchina

oo - ww
A H:Q\;n A [L\E B w C r&,\jﬂ
EU EU EU EU
Articolo nr. 674 1430 1407 737
P (N/mm?) 1400 1400 1400 1400
<@ 9,50 mm: MD M o o o o]
> @ 9.50 mm: Taglienti in MD
assegnazione a norma Guhring K O O © ©
< @ 9.50 mm con centresterni su ent- N ° ° °
rambi i lati
> 9.50 mm con centr interni su ent- S o o o o
rambi i lati H (HRC) 48 48 48 48
Tratt. di superficie O e O O
Gruppo di sconto 120 120 120 120
@ @ @ @
[ [ [
i I
<
_ d1 d2 h8/=10 hé 11 14 E’L,\;“ﬂ ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm
3.000 3.000 2.500 56.00 20.00 6 ()
3.200 3.200 2.800 56.00 20.00 6 O
3.500 3.500 3.000 56.00 20.00 6 [ ) o
4.000 4.000 3.550 56.00 20.00 6 [ ) [ ) [ ) [ )
4.500 4.500 4.000 63.00 22.00 6 o [ ) o
5.000 5.000 4.000 63.00 22.00 6 [ ) [ ) [ )
5.500 5.500 5.000 63.00 22.00 6 [ ) [ ) O
6.000 6.000 5.000 63.00 22.00 6 ) ) o ®
6.500 6.500 5.000 63.00 22.00 6 [ ) [ ) [ )
7.000 7.000 6.300 71.00 25.00 6 [ ) [ ) [ )
7.500 7.500 6.300 71.00 25.00 6 O O
8.000 8.000 6.300 71.00 25.00 6 o ) o o
9.000 9.000 8.000 71.00 25.00 6 [ ) [ ) [ )
10.000 10.000 8.000 71.00 25.00 6 o ) ® )
10.500 10.500 8.000 71.00 25.00 6 [ ) [ ) [ )
11.000 11.000 10.000 80.00 28.00 6 [ )
11.500 11.500 10.000 80.00 28.00 6 O
12.000 12.000 10.000 80.00 28.00 6 [ ) [ ) ()
12.500 12.500 10.000 80.00 28.00 6 [ )
13.500 13.500 12.500 90.00 32.00 6 [ ) [ )
14.000 14.000 12.500 90.00 32.00 6 ) ) ) )
15.000 15.000 12.500 90.00 32.00 6 [ ) [ )
16.000 16.000 12.500 90.00 32.00 6 [ )
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Alesatori a macchina allargabili in testa

Articolo nr. 749
P (N/mm?) 1200
con inserti in MD M
con centr interni su entrambi i lati K
N
S
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Alesatori a macchina allargabili in testa simile Gruppo di sconto 120
a DIN 8050 hanno un range di regolazione di
ca. 0,03 millimetri tramite impostazione vite R H7
conica.
Attenzione: espandere Solo alesatore! A causa
del rischio di rottura, il precarico non dovrebbe }
mai essere alleviato ruotando la vite in senso ;
antiorario!
N —
© o
la
12
I
_ d1 d2 hé 1 12 14 EE'Q\;I ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
8.000 8.000 8.000 117.00 75.00 12.00 4 [ )
9.000 9.000 10.000 125.00 79.00 12.00 6 [ )
10.000 10.000 10.000 133.00 87.00 12.00 6 [ )
12.000 12.000 10.000 151.00 105.00 12.00 6 [ )
13.000 13.000 10.000 151.00 105.00 12.00 6 [ )
14.000 14.000 12.000 160.00 110.00 16.00 6 [ )
15.000 15.000 12.000 162.00 112.00 16.00 6 ()
16.000 16.000 12.000 170.00 120.00 19.00 6 [ )
18.000 18.000 14.000 182.00 130.00 19.00 6 [ )
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Alesatori a macchina

in MD
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Alesatori a macchina allargabili in testa

.
A
Articolo nr. 740
P (N/mm?) 1200
con inserti in MD M
con centr interni su entrambi i lati K
N
S
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Alesatori a macchina allargabili in testa simile Gruppo di sconto 120
a DIN 8050 hanno un range di regolazione di
ca. 0,03 millimetri tramite impostazione vite R H7
conica.
Attenzione: espandere Solo alesatore! A causa
del rischio di rottura, il precarico non dovrebbe }
mai essere alleviato ruotando la vite in senso ;
antiorario!
MK
[ °
la
I2
I
_ d1 MK 1 12 14 EE'Q\;I ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm
8.000 8.000 1 156.00 94.00 12.00 4 O
10.000 10.000 1 168.00 106.00 12.00 6 O
11.000 11.000 1 175.00 113.00 12.00 6 O
12.000 12.000 1 182.00 120.00 12.00 6 O
14.000 14.000 1 189.00 127.00 16.00 6 O
15.000 15.000 2 204.00 129.00 16.00 6 O
16.000 16.000 2 210.00 135.00 19.00 6 O
19.000 19.000 2 223.00 148.00 19.00 6 O
20.000 20.000 2 228.00 153.00 19.00 6 O
22.000 22.000 2 237.00 162.00 22.00 6 O
25.000 25.000 3 268.00 174.00 22.00 6 O
30.000 30.000 3 281.00 187.00 25.00 6 O
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Alesatori a macchina con guida in testa _

Articolo nr. 743
P (N/mm?) 1400
<@ 9,50 mm: MD M
> 9.50 mm: Taglienti in MD
< @ 9.50 mm con centr esterno sul tagliente K
e interno sul codolo N
> 9.50 mm con centr interni su entrambi i lati s
H (HRC) 48
Tratt. di superficie O
Gruppo di sconto 120

® W

Alesatori a macchina
in MD

s
Is
lg
I3
Ih
_ d1 MK ds5 1 13 14 15 I’Q\; ] .
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm mm

8.000 8.000 1 7.920 205.00 133.00 27.50 10.00 6 o

10.000 10.000 1 9.900 230.00 155.00 28.00 12.00 6 )

12.000 12.000 1 11.900 230.00 155.00 28.00 12.00 6 )

24.000 24.000 3 23.850 285.00 176.00 33.00 15.00 8 @)

25.000 25.000 3 24.850 285.00 176.00 33.00 15.00 8 @)
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Alesatori a macchina a manicotto

8054

Articolo nr. 727
P (N/mm?) 1400
con inserti in MD M o
K )
N °
S fe)
H (HRC) 48
Tratt. di superficie O
Gli Alesatori a macchina a manicotto Gruppo di sconto 120
hanno un foro conico
con una conicita 1: 30 ed una scanalatu- R H7
ra di guida
DIN 138.
Supporto Articolo nr. 1438. UJ
I
— °
la
I
di int. @ 1 14
Codice w Disponibilita
mm mm mm mm
25.000 25.000 13.000 45.00 30.00 6 O
35.000 35.000 13.000 45.00 30.00 8 O
36.000 36.000 16.000 50.00 30.00 8 O
38.000 38.000 16.000 50.00 30.00 8 O
40.000 40.000 16.000 50.00 30.00 8 O
50.000 50.000 19.000 56.00 30.00 10 O
55.000 55.000 22.000 63.00 30.00 10 O
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ALESATORI A MACCHINA IN HoS-E
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Alesatori a macchina in HSS-E

Standard Immagine utensile - sI;Ja::f'i?:iie di Art;cr.olo G;'i’;z‘t’odi Mi:::a
Alesatori a macchina CN
DIN R — — E
512.5 —— - (O 1000 - 12020 455 105 54
212-3 —] — - O 1.500 - 20.000 490 105 54
Alesatori a macchina
212 O 1.000 - 5500 401 105 59
212 () 1000 - 3700 402 105 59
DIN E

€« —_— - . - 6.
212 O 1.000 - 6000 457 105 59
212 —_—  ——— £ O 400 - 20000 440 105 60
212-2 . () 3800 - 20000 468 105 60
212-2 — = ® 4000 - 20.000 641 105 60
212 e — E (O 450 - 10000 467 105 60
DIN ""Iw = E
212 —— - O 0950 - 12.050 496 105 62
208 A E () 3000 - 40000 404 105 64
208 = E (O 3000 - 50000 405 105 64
208 -—. . == E
208 - (® 8000 - 20000 642 105 64
O lucido .vaporizzato .nitrurato .TiA|N eTiAIN nanoA @Carbo @TiN
50 GUHRING



Alesatori a macchina in HSS-E

Standard Forma Immagine utensile - sJ;)e::f.s:iie di Art;?lo G;'é’;z?odi Mi:::a
Alesatori a macchina con refrig. interna
DIN | A
212-2 b ————— Hss-E () 5000 - 20.000 1431 105 66
Alesatori a macchina con refrig. interna
e A | —=—— HSS-E () 5000 - 18000 1432 105 67
8089 - 000 - 18.
Alesatori a macchina
DIN | A -
8089 e HSS-E () 4000 - 20000 488 105 68
e B | = HSS-E () 4000 - 20.000 489 105 68
8089 E - 000 - 20.
Y100
8%';‘9 B HSS-E () 3760 - 12.040 497 105 69
Serie di alesatori a macchina
8%';"9 B HSS-E () - 458 105 70
Alesatori a macchina a forte torsione
T C | ety HSS-E () 1000 - 5500 403 105 71
212-1 - 000 - 5.
Sy C = T e HSS-E () 4.000 - 20.000 469 105
212-2 e — K - 000 - 20. 71
von | C | T el HSS-E () 3000 - 30000 406 105 73
208 — . - 000 - 30.
Alesatori a macchina per chiodi
i eeemmmme P e woom e
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Alesatori a macchina in

HSS-E
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Alesatori a macchina in HSS-E

Standard ~ Forma Immagine utensile - sg;fff'i‘iiie A't;f_"b G;'i’;z‘t’odi Mi::;a
Alesatori frontali
i —— ] E O 3.000 - 12.000 419 105 75
Al —— | T ﬁ () 3000 - 25000 420 105 76
Alesatori a macchina con guida in testa
ﬁ () 5000 - 38000 431 105 77
Alesatori a macchina a manicotto
2:'; A - HSS-E () 20000 - 98.000 407 105 78
2:'; B - ﬁ @ 25000 - 75.000 408 105 78
2:'; C E @© 29000 - 98.000 409 105 79
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Alesatori a macchina in HSS-E

Eicerd e LA - supericie el B | Caconio " peg,

Supporti completi

217 —— e - Mms w

Supporti senza accessori

F * - 1434 105 81

Linguette

6888 ‘ - 1437 105 82

Estrattori per supporti

G . - 1435 105 83

Anelli di trascinamento

F I - 1436 105 84
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Alesatori a macchina in

HSS-E
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alesatori a macchina CN

< @ 3.75 mm con centrino su entrambi i lati

> @ 8.75 mm con centrino interno su entrambi
i lati

Tolleranza per Articolo nr. 455:

< @ 5.50 mm: 0.000/+0.004

> @ 5.50 mm: 0.000/+0.005

Per I‘impiego standard in mandrini ad espan-
sione idraulica o di calettamento. Grazie
all‘abbinamento degli alesatori per macchine
CN con mandrini ad espansione idraulica, o di
calettamento, ottenete la massima precisione
di circolarita e sicurezza di procedimento nella
realizzazione di accoppiamenti. Gli alesatori
per CN sono simili a DIN 212 con codolo
cilindrico (h6).

Le misure intermedie fornibili in breve tempo.

Articolo nr.

P (N/mm?)

M

K

N

S

H (HRC)

Tratt. di superficie

Gruppo di sconto

80
w B r@\;ﬂ
# #
455 490
1000 1000
le) o
° °
° °
o o
105 105
+0,004
+0,005 ® H7

3 = 35 £
e
12
I
d1 d2 hé 1 12 14 Eif\;l ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
1.000 1.000 1.000 34.00 15.00 5.50 3 ®
1.010 1.010 1.000 34.00 15.00 5.50 3 ®
1.500 1.500 2.000 40.00 18.00 8.00 3 ® ®
1.510 1.510 2.000 43.00 20.00 9.00 3 O
1.530 1.530 2.000 43.00 20.00 9.00 3 ®
1.600 1.600 2.000 43.00 20.00 9.00 3 ®
1.700 1.700 2.000 43.00 20.00 9.00 3 ()
1.800 1.800 2.000 46.00 22.00 10.00 4 ®
1.970 1.970 2.000 49.00 24.00 11.00 4 O
1.980 1.980 2.000 49.00 24.00 11.00 4 o
1.990 1.990 2.000 49.00 24.00 11.00 4 ®
2.000 2.000 2.000 49.00 24.00 11.00 4 ® ®
2.010 2.010 2.000 49.00 24.00 11.00 4 ()
2.020 2.020 2.000 49.00 24.00 11.00 4 ®
2.030 2.030 2.000 49.00 24.00 11.00 4 o
2.100 2.100 2.000 49.00 24.00 11.00 4 o
2.200 2.200 3.000 53.00 25.00 12.00 4 o
2.300 2.300 3.000 53.00 25.00 12.00 4 ()
2.400 2.400 3.000 57.00 29.00 14.00 4 ®
2.470 2.470 3.000 57.00 29.00 14.00 4 O
2.490 2.490 3.000 57.00 29.00 14.00 4 @)
2.500 2.500 3.000 57.00 29.00 14.00 4 () o
2,510 2.510 3.000 57.00 29.00 14.00 4 ®
2.520 2.520 3.000 57.00 29.00 14.00 4 ®
2.530 2.530 3.000 57.00 29.00 14.00 4 o
2.600 2.600 3.000 57.00 29.00 14.00 4 ()
2.700 2.700 3.000 61.00 33.00 15.00 6 ®
2.800 2.800 3.000 61.00 33.00 15.00 6 o
2.900 2.900 3.000 61.00 33.00 15.00 6 ()
2.970 2.970 3.000 61.00 33.00 15.00 6 ®
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Alesatori a macchina CN

b 0
B EN B ENs
# #
Articolo nr. 455 490
P (N/mm?) 1000 1000
< @ 3.75 mm con centrino su entrambi i lati M o o
> @ 8.75 mm con centrino interno su entrambi
i lati K L .
Tolleranza per Articolo nr. 455: N ° °
< @ 5.50 mm: 0.000/+0.004
> @ 5.50 mm: 0.000/+0.005 S o o
H (HRC)
Tratt. di superficie O O
Per I‘impiego standard in mandrini ad espan- Gruppo di sconto 105 105
sione idraulica o di calettamento. Grazie
all‘abbinamento degli alesatori per macchine @ +0,004 ® H7
CN con mandrini ad espansione idraulica, o di +0,005
calettamento, ottenete la massima precisione
di circolarita e sicurezza di procedimento nella
realizzazione di accoppiamenti. Gli alesatori
per CN sono simili a DIN 212 con codolo
cilindrico (h6).
Le misure intermedie fornibili in breve tempo.
S =] =
B
I2
11
d1 d2 hé 1 12 14 Eif\;l ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
2.980 2.980 3.000 61.00 33.00 15.00 6 [ )
2.990 2.990 3.000 61.00 33.00 15.00 6 [ )
3.000 3.000 3.000 61.00 33.00 15.00 6 [ ) [ )
3.010 3.010 4.000 65.00 37.00 16.00 6 [ )
3.020 3.020 4.000 65.00 37.00 16.00 6 [ )
3.030 3.030 4.000 65.00 37.00 16.00 6 [ )
3.100 3.100 4.000 65.00 37.00 16.00 6 [ )
3.200 3.200 4.000 65.00 37.00 16.00 6 [ )
3.300 3.300 4.000 65.00 37.00 16.00 6 [ )
3.500 3.500 4.000 70.00 42.00 18.00 6 [ )
3.600 3.600 4.000 70.00 42.00 18.00 6 [ )
3.700 3.700 4.000 70.00 42.00 18.00 6 [ )
3.800 3.800 4.000 75.00 47.00 19.00 6 [ )
3.900 3.900 4.000 75.00 47.00 19.00 6 [ )
3.970 3.970 4.000 75.00 47.00 19.00 6 [ )
3.980 3.980 4.000 75.00 47.00 19.00 6 [ )
3.990 3.990 4.000 75.00 47.00 19.00 6 [ )
4.000 4.000 4.000 75.00 47.00 19.00 6 [ ) [ )
4.010 4.010 4.000 75.00 47.00 19.00 6 [ )
4.020 4.020 4.000 75.00 47.00 19.00 6 [ )
4.030 4.030 4.000 75.00 47.00 19.00 6 [ )
4.100 4.100 4.000 75.00 47.00 19.00 6 [ )
4.200 4.200 4.000 75.00 47.00 19.00 6 [ )
4.500 4.500 5.000 80.00 52.00 21.00 6 [ )
4.700 4.700 5.000 80.00 52.00 21.00 6 [ )
4.800 4.800 5.000 86.00 58.00 23.00 6 [ )
4.900 4.900 5.000 86.00 58.00 23.00 6 [ )
4.980 4.980 5.000 86.00 58.00 23.00 6 [ )
4.990 4.990 5.000 86.00 58.00 23.00 6 [ )
5.000 5.000 5.000 86.00 58.00 23.00 6 [ ) [ )
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Alesatori a macchina in
HSS-E
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Alesatori a macchina CN

< @ 3.75 mm con centrino su entrambi i lati

> @ 8.75 mm con centrino interno su entrambi
i lati

Tolleranza per Articolo nr. 455:

< @ 5.50 mm: 0.000/+0.004

> @ 5.50 mm: 0.000/+0.005

Per I‘impiego standard in mandrini ad espan-
sione idraulica o di calettamento. Grazie
all‘abbinamento degli alesatori per macchine
CN con mandrini ad espansione idraulica, o di
calettamento, ottenete la massima precisione
di circolarita e sicurezza di procedimento nella
realizzazione di accoppiamenti. Gli alesatori
per CN sono simili a DIN 212 con codolo
cilindrico (h6).

Le misure intermedie fornibili in breve tempo.

Articolo nr.

P (N/mm?)

M

K

N

S

H (HRC)

Tratt. di superficie

Gruppo di sconto

80
w B r@\;ﬂ
# #
455 490
1000 1000
le) o
° °
° °
o o
105 105
+0,004
+0,005 ® H7

S =] < =
-
I2
11
di d2 he 11 12 14 Eif\;l
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
5.010 5.010 5.000 86.00 58.00 23.00 6 o
5.020 5.020 5.000 86.00 58.00 23.00 6 [ )
5.030 5.030 5.000 86.00 58.00 23.00 6 o
5.100 5.100 5.000 86.00 58.00 23.00 6 [ )
5.200 5.200 5.000 86.00 58.00 23.00 6 ()
5.300 5.300 5.000 86.00 58.00 23.00 6 ()
5.400 5.400 6.000 93.00 57.00 26.00 6 [ )
5.500 5.500 6.000 93.00 57.00 26.00 6 ()
5.600 5.600 6.000 93.00 57.00 26.00 6 ()
5.700 5.700 6.000 93.00 57.00 26.00 6 [ )
5.800 5.800 6.000 93.00 57.00 26.00 6 ()
5.900 5.900 6.000 93.00 57.00 26.00 6 ()
5.980 5.980 6.000 93.00 57.00 26.00 6 [ )
5.990 5.990 6.000 93.00 57.00 26.00 6 o
6.000 6.000 6.000 93.00 57.00 26.00 6 [ ) [ )
6.010 6.010 6.000 101.00 65.00 28.00 6 o
6.020 6.020 6.000 101.00 65.00 28.00 6 )
6.030 6.030 6.000 101.00 65.00 28.00 6 [ )
6.100 6.100 6.000 101.00 65.00 28.00 6 ()
6.200 6.200 6.000 101.00 65.00 28.00 6 ()
6.300 6.300 6.000 101.00 65.00 28.00 6 [ ]
6.400 6.400 6.000 101.00 65.00 28.00 6 ()
6.500 6.500 6.000 101.00 65.00 28.00 6 ()
6.600 6.600 6.000 101.00 65.00 28.00 6 ()
6.800 6.800 8.000 109.00 73.00 31.00 6 ()
6.900 6.900 8.000 109.00 73.00 31.00 6 [ )
7.000 7.000 8.000 109.00 73.00 31.00 6 ()
7.100 7.100 8.000 109.00 73.00 31.00 6 ()
7.300 7.300 8.000 109.00 73.00 31.00 6 [ )
7.400 7.400 8.000 109.00 73.00 31.00 6 O
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Alesatori a macchina CN

il i
B EN B ENs
# #
Articolo nr. 455 490
P (N/mm?) 1000 1000
< @ 3.75 mm con centrino su entrambi i lati M o o
> @ 8.75 mm con centrino interno su entrambi
i lati K L .
Tolleranza per Articolo nr. 455: N ° °
< @ 5.50 mm: 0.000/+0.004
> @ 5.50 mm: 0.000/+0.005 S o o
H (HRC)
Tratt. di superficie O O
Per I‘impiego standard in mandrini ad espan- Gruppo di sconto 105 105
sione idraulica o di calettamento. Grazie
all‘abbinamento degli alesatori per macchine @ +0,004 ® H7
CN con mandrini ad espansione idraulica, o di +0,005
calettamento, ottenete la massima precisione
di circolarita e sicurezza di procedimento nella
realizzazione di accoppiamenti. Gli alesatori
per CN sono simili a DIN 212 con codolo
cilindrico (h6).
Le misure intermedie fornibili in breve tempo.
S =] =
B
I2
11
d1 d2 hé 1 12 14 Eif\;l ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
7.500 7.500 8.000 109.00 73.00 31.00 6 [ )
7.600 7.600 8.000 117.00 81.00 33.00 6 [ )
7.700 7.700 8.000 117.00 81.00 33.00 6 O
7.800 7.800 8.000 117.00 81.00 33.00 6 O
7.900 7.900 8.000 117.00 81.00 33.00 6 [ )
7.970 7.970 8.000 117.00 81.00 33.00 6 O
7.980 7.980 8.000 117.00 81.00 33.00 6 [ )
7.990 7.990 8.000 117.00 81.00 33.00 6 [ )
8.000 8.000 8.000 117.00 81.00 33.00 6 [ ) [ )
8.010 8.010 8.000 117.00 81.00 33.00 6 [ )
8.020 8.020 8.000 117.00 81.00 33.00 6 [ )
8.030 8.030 8.000 117.00 81.00 33.00 6 [ )
8.100 8.100 8.000 117.00 81.00 33.00 6 [ )
8.200 8.200 8.000 117.00 81.00 33.00 6 [ )
8.300 8.300 8.000 117.00 81.00 33.00 6 [ )
8.500 8.500 8.000 117.00 81.00 33.00 6 [ )
8.600 8.600 10.000 125.00 85.00 36.00 6 O
8.700 8.700 10.000 125.00 85.00 36.00 6 O
8.800 8.800 10.000 125.00 85.00 36.00 6 [ )
9.000 9.000 10.000 125.00 85.00 36.00 6 O [ )
9.010 9.010 10.000 125.00 85.00 36.00 6 O
9.100 9.100 10.000 125.00 85.00 36.00 6 O
9.200 9.200 10.000 125.00 85.00 36.00 6 O
9.300 9.300 10.000 125.00 85.00 36.00 6 [ )
9.500 9.500 10.000 125.00 85.00 36.00 6 [ )
9.700 9.700 10.000 133.00 93.00 38.00 6 ()
9.970 9.970 10.000 133.00 93.00 38.00 6 O
9.980 9.980 10.000 133.00 93.00 38.00 6 O
9.990 9.990 10.000 133.00 93.00 38.00 6 O
10.000 10.000 10.000 133.00 93.00 38.00 6 [ ) [ )
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Alesatori a macchina CN

< @ 3.75 mm con centrino su entrambi i lati

> @ 8.75 mm con centrino interno su entrambi
i lati

Tolleranza per Articolo nr. 455:

< @ 5.50 mm: 0.000/+0.004

> @ 5.50 mm: 0.000/+0.005

Per I‘impiego standard in mandrini ad espan-
sione idraulica o di calettamento. Grazie
all‘abbinamento degli alesatori per macchine
CN con mandrini ad espansione idraulica, o di
calettamento, ottenete la massima precisione
di circolarita e sicurezza di procedimento nella
realizzazione di accoppiamenti. Gli alesatori
per CN sono simili a DIN 212 con codolo
cilindrico (h6).

Le misure intermedie fornibili in breve tempo.

Articolo nr.

P (N/mm?)

M

K

N

S

H (HRC)

Tratt. di superficie

Gruppo di sconto

80
w B w
# #
455 490
1000 1000
le) o
° °
° °
o o
105 105
+0,004
+0,005 ® H7

d2
o

Y100

di d2 he 11 12 14 Eif\;l
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
10.010 10.010 10.000 133.00 93.00 38.00 6 o
10.020 10.020 10.000 133.00 93.00 38.00 6 o
10.030 10.030 10.000 133.00 93.00 38.00 6 o
11.000 11.000 10.000 142.00 102.00 41.00 6 [
11.980 11.980 10.000 151.00 111.00 44.00 6 o
11.990 11.990 10.000 151.00 111.00 44.00 6 o
12.000 12.000 10.000 151.00 111.00 44.00 6 o [
12.010 12.010 10.000 151.00 111.00 44.00 6 o
12.020 12.020 10.000 151.00 111.00 44,00 6 o
13.000 13.000 10.000 151.00 111.00 44.00 6 o
14.000 14.000 14.000 160.00 115.00 47.00 8 Y
15.000 15.000 14.000 162.00 117.00 50.00 8 o
16.000 16.000 14.000 170.00 125.00 52.00 8 o
17.000 17.000 14.000 175.00 130.00 54.00 8 o
18.000 18.000 14.000 182.00 137.00 56.00 8 o
19.000 19.000 16.000 189.00 141.00 58.00 8 o
20.000 20.000 16.000 195.00 147.00 60.00 8 o
() lucido (@ vaporizzato @ iturato @an © TiAN nanoA €b Carbo ®TiN
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Alesatori a macchina

REIE

80
# # #
Articolo nr. 401 402 457
P (N/mm?) 1000 1000 1000
< @ 3.75 mm con centrino su entrambi i lati M o o o
> @ 3.75 mm con centrini interni su entrambi
i lati K L . .
N ° ) °
S (@) fe) e)
H (HRC)
Tratt. di superficie O O O
Gruppo di sconto 105 105 105
® H7 ® H7 @ H7
I I
J U
o N T ™
el i)
l4
I2
11
_ d1 d2 h9 1 12 14 Eif\;l ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
1.000 1.000 1.000 34.00 15.00 5.50 & [ ) [ ) O
1.200 1.200 1.200 38.00 16.50 7.50 3 [ ] [ )
1.300 1.300 1.300 38.00 16.50 7.50 3 [ )
1.400 1.400 1.400 40.00 18.00 8.00 3 [ )
1.500 1.500 1.500 40.00 18.00 8.00 8 [ ) [ ) O
1.600 1.600 1.600 43.00 20.00 9.00 8 [ ) [ )
1.800 1.800 1.800 46.00 22.00 10.00 4 [ ) [ )
1.900 1.900 1.900 46.00 22.00 10.00 4 [ )
2.000 2.000 2.000 49.00 24.00 11.00 4 [ ) [ )
2.200 2.200 2.200 53.00 25.00 12.00 4 O [ )
2.300 2.300 2.300 53.00 25.00 12.00 4 [ )
2.500 2.500 2.500 57.00 29.00 14.00 4 [ ) [ ) O
2.700 2.700 2.800 61.00 33.00 15.00 6 [ )
2.800 2.800 2.800 61.00 33.00 15.00 6 [ )
2.900 2.900 3.000 61.00 33.00 15.00 6 O
3.000 3.000 3.000 61.00 33.00 15.00 6 [ ) [ ) O
3.200 3.200 3.200 65.00 37.00 16.00 6 [ ) [ )
3.500 3.500 3.500 70.00 42.00 18.00 6 [ ) [ ) O
3.700 3.700 3.500 70.00 42.00 18.00 6 [ )
4.000 4.000 4.000 75.00 43.00 19.00 6 O
4.500 4.500 4.500 80.00 47.00 21.00 6 O
5.000 5.000 5.000 86.00 52.00 23.00 6 O
5.500 5.500 5.600 93.00 57.00 26.00 6 O O
6.000 6.000 5.600 93.00 57.00 26.00 6 O
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Alesatori a macchina

8° 8°
A H:Q\;“ A [i/\; B w B [ci/\;ﬂ
# # # #
Articolo nr. 440 467 468 641
P (N/mm?) 1000 1000 1000 1000
< @ 3.75 mm con centrino su entrambi i lati M o o o o
> @ 3.75 mm con centrini interni su entrambi
i lati K ° ) ) °
N ° ) ) (¢}
S (@] O O O
H (HRC)
Tratt. di superficie O O O @
Gruppo di sconto 105 105 105 105
® | w D) v (R v R W
I I
J J
o =
el °
l4
I2
I
_ d1 d2 h9 1 12 14 Eif\;l ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
3.800 3.800 4.000 75.00 47.00 19.00 6 [ )
4.000 4.000 4.000 75.00 47.00 19.00 6 [ ) [ ] [ )
4.400 4.400 4.500 80.00 52.00 21.00 6 O
4.500 4.500 4.500 80.00 52.00 21.00 6 [ ) O [ )
4.700 4.700 4.500 80.00 52.00 21.00 6 o
4.900 4.900 5.000 86.00 58.00 23.00 6 O
5.000 5.000 5.000 86.00 58.00 23.00 6 [ ] O [ ) [ )
5.100 5.100 5.000 86.00 58.00 23.00 6 [ )
5.500 5.500 5.600 93.00 57.00 26.00 6 [ ) O [ )
6.000 6.000 5.600 93.00 57.00 26.00 6 [ ) O [ ) [ )
6.100 6.100 6.300 101.00 65.00 28.00 6 [ )
6.200 6.200 6.300 101.00 65.00 28.00 6 [ )
6.500 6.500 6.300 101.00 65.00 28.00 6 O [ )
6.900 6.900 7.100 109.00 73.00 31.00 6 O
7.000 7.000 7.100 109.00 73.00 31.00 6 [ ) O [ ) [ )
7.100 7.100 7.100 109.00 73.00 31.00 6 O
7.200 7.200 7.100 109.00 73.00 31.00 6 [ )
7.400 7.400 7.100 109.00 73.00 31.00 6 O
7.500 7.500 7.100 109.00 73.00 31.00 6 O
8.000 8.000 8.000 117.00 81.00 33.00 6 [ ) O [ ) [ )
8.100 8.100 8.000 117.00 81.00 33.00 6 [ )
8.300 8.300 8.000 117.00 81.00 33.00 6 O
8.500 8.500 8.000 117.00 81.00 33.00 6 O [ )
9.000 9.000 9.000 125.00 85.00 36.00 6 () O (] O
9.200 9.200 9.000 125.00 85.00 36.00 6 O
9.400 9.400 9.000 125.00 85.00 36.00 6 O
9.500 9.500 9.000 125.00 85.00 36.00 6 O [ )
9.800 9.800 10.000 133.00 93.00 38.00 6 [ )
9.900 9.900 10.000 133.00 93.00 38.00 6 O
10.000 10.000 10.000 133.00 93.00 38.00 6 () O [ ) [ )
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Alesatori a macchina

8° g°
A HJL\;“ A [i/\; B w B \Ii/\;”ﬂ
# # # #
Articolo nr. 440 467 468 641
P (N/mm?) 1000 1000 1000 1000
< @ 3.75 mm con centrino su entrambi i lati M o o o o
> @ 3.75 mm con centrini interni su entrambi
i lati K ° ) ) °
N ° ) ) (¢}
S (@] O O O
H (HRC)
Tratt. di superficie O O O @
Gruppo di sconto 105 105 105 105
® | w D) v (R v R W
I
! J
o =
el °
l4
I2
I
_ d1 d2 h9 1 12 14 EE'Q\;I ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
10.100 10.100 10.000 133.00 93.00 38.00 6 [ )
10.500 10.500 10.000 133.00 93.00 38.00 6 O
10.700 10.700 10.000 142.00 102.00 41.00 6 O
11.000 11.000 10.000 142.00 102.00 41.00 6 [ ) [ ) [ )
11.500 11.500 10.000 142.00 102.00 41.00 6 O [ ]
12.000 12.000 10.000 151.00 111.00 44.00 6 [ ) [ ) [ )
13.000 13.000 10.000 151.00 111.00 44.00 6 [ ) [ ) [ )
14.000 14.000 12.500 160.00 115.00 47.00 8 [ ) [ ] [ )
15.000 15.000 12.500 162.00 117.00 50.00 8 [ ) [ ) [ )
16.000 16.000 12.500 170.00 125.00 52.00 8 [ ) [ ) [ )
17.000 17.000 14.000 175.00 130.00 54.00 8 [ ) [ )
18.000 18.000 14.000 182.00 137.00 56.00 8 [ ) [ ) [ )
19.000 19.000 16.000 189.00 141.00 58.00 8 [ ) [ )
20.000 20.000 16.000 195.00 147.00 60.00 8 [ ) [ ) [ )
Q lucido Ovaporizzato .nitrurato .TiA|N eTiAlN nanoA @Carbo @TiN
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Alesatori a macchina

< @ 3.75 mm con centrino su entrambi i lati
> @ 3.75 mm con centrino interno su entrambi i lati
@ in progressione di 0.01 mm
Tolleranza:

@ 0.95 - 5.50 mm: 0.000/+0.004
@5.51 - 12.05 mm: 0.000/+0.005

d2

d{

Articolo nr.

P (N/mm?)

M

K

N

S

H (HRC)

Tratt. di superficie

Gruppo di sconto

496
1000

O e e

O

-
[=]
a

+0,004
+0,005

l4
12
I
from d1 to d1 d2 h9 1 12 14 E’L,\;“ﬂ
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm mm
0.950 1.060 1.000 34.000 15.000 5.500 3 Y
1.070 1.180 1.100 36.000 15.500 6.500 3 o
1.190 1.320 1.200 38.000 16.500 7.500 3 (Y
1.330 1.390 1.400 40.000 18.000 8.000 3 o
1.400 1.410 1.400 40.000 18.000 8.000 3 (Y
1.420 1.490 1.500 40.000 18.000 8.000 3 Y
1.500 1.500 1.500 40.000 18.000 8.000 3 ()
1.510 1.700 1.600 43.000 20.000 9.000 3 (Y
1.710 1.900 1.800 46.000 22.000 10.000 4 o
1.910 1.990 2.000 49.000 24.000 11.000 4 o
2.000 2.090 2.000 49.000 24.000 11.000 4 o
2.100 2.120 2.000 49.000 24.000 11.000 4 o
2.130 2.360 2.200 53.000 25.000 12.000 4 o
2.370 2.490 2.500 57.000 29.000 14.000 4 Y
2.500 2.590 2.500 57.000 29.000 14.000 4 o
2.600 2.650 2.500 57.000 29.000 14.000 4 (Y
2.660 2.800 2.800 61.000 33.000 15.000 6 Y
2.810 2.990 3.000 61.000 33.000 15.000 6 o
3.000 3.000 3.000 61.000 33.000 15.000 6 (Y
3.010 3.090 3.200 65.000 37.000 16.000 6 o
3.100 3.350 3.200 65.000 37.000 16.000 6 o
3.360 3.490 3.500 70.000 42.000 18.000 6 (Y
3.500 3.590 3.500 70.000 42.000 18.000 6 o
3.600 3.740 3.500 70.000 42.000 18.000 6 ()
3.760 3.810 4.000 75.000 47.000 19.000 6 [
3.820 4.200 4.000 75.000 47.000 19.000 6 ("
4210 4.250 4.000 75.000 47.000 19.000 6 o
4.260 4.750 4,500 80.000 52.000 21.000 6 o
4.760 5.200 5.000 86.000 58.000 23.000 6 o
5.210 5.300 5.000 86.000 58.000 23.000 6 (Y
() lucido (@ vaporizzato @ iturato @an © TIAIN nanoA/Cast €b Carbo ®TiN
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Alesatori a macchina

REIE

< @ 3.75 mm con centrino su entrambi i lati
> @ 3.75 mm con centrino interno su entrambi i lati
@ in progressione di 0.01 mm

Tolleranza:
@ 0.95 - 5.50 mm: 0.000/+0.004
@ 5.51 - 12.05 mm: 0.000/+0.005

Articolo nr.
P (N/mm?)

M
K
N
S

H (HRC)
Tratt. di superficie

Gruppo di sconto

496
1000

O e e

O

105

R +0,004
+0,005

100

N —
el o]
l4
12
I
from d1 to di d2 h9 1 12 14 E’L,\;“ﬂ
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm mm
5.310 6.000 5.600 93.000 57.000 26.000 6 ®
6.010 6.110 6.300 101.000 65.000 28.000 6 ()
6.120 6.700 6.300 101.000 65.000 28.000 6 ®
6.710 7.500 7.100 109.000 73.000 31.000 6 ()
7.510 8.200 8.000 117.000 81.000 33.000 6 ®
8.210 8.500 8.000 117.000 81.000 33.000 6 ®
8.510 9.500 9.000 125.000 85.000 36.000 6 @)
9.990 10.000 10.000 133.000 93.000 38.000 6 ®
10.210 10.600 10.000 133.000 93.000 38.000 6 ®
10.610 11.200 10.000 142.000  102.000 41.000 6 @)
11.210 11.800 10.000 142,000  102.000 41.000 6 ®
11.810 12.000 10.000 151.000  111.000 44.000 6 ®
12.010 12.050 10.000 151.000 74.500 44.000 6 ()
() lucido (@ vaporizzato @ iturato @an © TiAIN nanoA/Cast €b Carbo ®TiN
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Alesatori a macchina

@ 3.00 mm lato tagliente con centrino, codolo
con foro di centraggio

> @ 3.00 mm con centrino interno su entrambi
i lati

< @ 4.00 mm a norma di fabbrica

Articolo nr.

P (N/mm?)

M

K

N

S

H (HRC)

Tratt. di superficie

Gruppo di sconto

8° 8°
al s B % B %S
fa # #
404 405 642
1000 1000 1000
(0] (0] (0]
[ ] [ ] [ ]
[ ] ([ ] (0]
(0] (0] (0]
O O ®
105 105 105
® (v (@ e (@]

S 5
l4
12
14
d1 MK 1 12 14 Eif\;l ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm

3.000 3.000 1 115.00 53.00 15.00 6 o Y

4.000 4.000 1 125.00 63.00 19.00 6 ) ()

5.000 5.000 1 133.00 71.00 23.00 6 ) o

5.100 5.100 1 133.00 71.00 23.00 6 O

5.500 5.500 1 138.00 76.00 26.00 6 O

6.000 6.000 1 138.00 76.00 26.00 6 o [

6.100 6.100 1 144.00 82.00 28.00 6 )

6.200 6.200 1 144.00 82.00 28.00 6 )

6.500 6.500 1 144.00 82.00 28.00 6 )

7.000 7.000 1 150.00 88.00 31.00 6 o

7.500 7.500 1 150.00 88.00 31.00 6 O

8.000 8.000 1 156.00 94.00 33.00 6 o [ @)
8.500 8.500 1 156.00 94.00 33.00 6 O

9.000 9.000 1 162.00 100.00 36.00 6 ) o

9.500 9.500 1 162.00 100.00 36.00 6 O

9.800 9.800 1 168.00 106.00 38.00 6 O

10.000 10.000 1 168.00 106.00 38.00 6 o o Y
10.100 10.100 1 168.00 106.00 38.00 6 O

11.000 11.000 1 175.00 113.00 41.00 6 ) [ (Y
12.000 12.000 1 182.00 120.00 44.00 6 ) [ Y
13.000 13.000 1 182.00 120.00 44.00 6 ) o O
14.000 14.000 1 189.00 127.00 47.00 8 o [ [
15.000 15.000 2 204.00 129.00 50.00 8 () o ("
15.700 15.700 2 210.00 135.00 52.00 8 o

16.000 16.000 2 210.00 135.00 52.00 8 ) [ Y
17.000 17.000 2 214.00 139.00 54.00 8 ) o o
18.000 18.000 2 219.00 144.00 56.00 8 ) o ()
19.000 19.000 2 223.00 148.00 58.00 8 o [ @)
19.500 19.500 2 228.00 153.00 60.00 8 @)

20.000 20.000 2 228.00 153.00 60.00 8 o o (Y

() lucido (@ vaporizzato @ iturato @an © TiAN nanoA €b Carbo ®TiN
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Alesatori a macchina

i
8° 8°
A r@\;ﬂ B w B w
# # #
Articolo nr. 404 405 642
P (N/mm?) 1000 1000 1000
@ 3.00 mm lato tagliente con centrino, codolo M o) o) o)
con foro di centraggio
> @ 3.00 mm con centrino interno su entrambi K © © —
i lati N Y Y o)
< @ 4.00 mm a norma di fabbrica
S o o o)
H (HRC)
Tratt. di superficie O O @
Gruppo di sconto 105 105 105
@ (o] @ w] @
[
!
1
S —
| o
l4
I2
14
_ d1 MK 1 12 14 Eif\;l ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm
21.000 21.000 2 232.00 157.00 62.00 8 [ ) [ )
22.000 22.000 2 237.00 162.00 64.00 8 [ ] [ )
23.000 23.000 2 241.00 166.00 66.00 8 [ ) [ )
24.000 24.000 3 268.00 174.00 68.00 8 [ ) [ )
25.000 25.000 3 268.00 174.00 68.00 8 [ ) [ )
26.000 26.000 3 273.00 179.00 70.00 8 [ ) [ )
27.000 27.000 3 277.00 183.00 71.00 10 [ )
28.000 28.000 3 277.00 183.00 71.00 10 o [ )
29.000 29.000 3 281.00 187.00 73.00 10 [ )
30.000 30.000 3 281.00 187.00 73.00 10 [ ) [ )
31.000 31.000 3 285.00 191.00 75.00 10 [ ) [ )
32.000 32.000 4 317.00 199.50 77.00 10 [ ) [ )
33.000 33.000 4 317.00 199.50 77.00 10 [ )
34.000 34.000 4 321.00 208.50 78.00 10 [ ) [ )
35.000 35.000 4 321.00 203.50 78.00 10 [ ) [ )
36.000 36.000 4 325.00 207.50 79.00 10 [ ) [ )
38.000 38.000 4 329.00 211.50 81.00 10 [ ) [ )
40.000 40.000 4 329.00 211.50 81.00 10 [ ) [ )
42.000 42.000 4 333.00 215.50 82.00 12 [ )
44.000 44.000 4 336.00 218.50 83.00 12 [ )
45.000 45.000 4 336.00 218.50 83.00 12 [ )
46.000 46.000 4 340.00 222.50 84.00 12 [ )
48.000 48.000 4 344.00 226.50 86.00 12 [ )
50.000 50.000 4 344.00 226.50 86.00 12 [ )
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Alesatori a macchina con refrig. interna

A
*
Articolo nr. 1431
P (N/mm?) 1000
< @ 3.75 mm con centrino su entrambi i lati M o
> @ 3.75 mm con centrino interno su entrambi
i lati K .
con foro di refrigerazione assiale per lavorazio- N °
ne di fori ciechi
S fe)
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Gruppo di sconto 105
® o
I
U
~ =
© je]
la
I2
I
_ d1 d2 h9 1 12 14 E'Q\;l ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
5.000 5.000 5.000 86.00 58.00 23.00 6 [ )
5.500 5.500 5.600 93.00 57.00 26.00 6
6.000 6.000 5.600 93.00 57.00 26.00 6 [ )
6.500 6.500 6.300 101.00 65.00 28.00 6
8.000 8.000 8.000 117.00 81.00 33.00 6
9.500 9.500 9.000 125.00 85.00 36.00 6 O
10.000 10.000 10.000 133.00 93.00 38.00 6 [ )
11.500 11.500 10.000 142.00 102.00 41.00 6
12.000 12.000 10.000 151.00 111.00 44.00 6 [ )
14.000 14.000 12.500 160.00 115.00 47.00 8 O
16.000 16.000 12.500 170.00 125.00 52.00 8
17.000 17.000 14.000 175.00 130.00 54.00 8
19.000 19.000 16.000 189.00 141.00 58.00 8 O
20.000 20.000 16.000 195.00 147.00 60.00 8 [ )
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Alesatori a macchina con refrig. interna

‘ 8089

A [/&/\;
*
Articolo nr. 1432
P (N/mm?) 1000
< @ 3.75 mm con centrino su entrambi M o
i lati
> @ 3.75 mm con centrino interno su K O
entrambi i lati N °
con foro di refrigerazione assiale per
lavorazione di fori ciechi S o
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Gruppo di sconto 105
® .
I
I
N
©
_ d1 d2 h8 1" 14 E‘L,x; ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm
5.000 5.000 4.000 63.00 22.00 6 [ )
5.500 5.500 5.000 63.00 22.00 6 O
6.500 6.500 5.000 63.00 22.00 6
7.000 7.000 6.300 71.00 25.00 6 O
8.500 8.500 6.300 71.00 25.00 6
9.000 9.000 8.000 71.00 25.00 6 [ )
9.500 9.500 8.000 71.00 25.00 6
10.500 10.500 8.000 71.00 25.00 6
11.000 11.000 10.000 80.00 28.00 6 [ )
11.500 11.500 10.000 80.00 28.00 6 O
12.000 12.000 10.000 80.00 28.00 6 O
15.000 15.000 12.500 90.00 32.00 8
16.000 16.000 12.500 90.00 32.00 8 O
17.000 17.000 12.500 90.00 32.00 8 O
18.000 18.000 16.000 100.00 36.00 8
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Alesatori a macchina

‘ 8089 ‘UCV" Ul mso
A w B r@\;ﬂ
* #
Articolo nr. 488 489
P (N/mm?) 1000 1000
< @ 3.75 mm con centrino su entrambi M o o
i lati
> @ 3.75 mm con centrini interni su K © O
entrambi i lati N ° °
S O O
H (HRC)
Tratt. di superficie O O
Gruppo di sconto 105 105
® v @ e
I
U
3 Eil
la
Iy
_ d1 d2 h8 11 14 E’L,\;“ﬂ ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm
4.000 4.000 3.550 56.00 20.00 6 [ ) [ )
4.500 4.500 4.000 63.00 22.00 6 O [ )
5.000 5.000 4.000 63.00 22.00 6 [ ) [ )
6.000 6.000 5.000 63.00 22.00 6 [ ) [ )
6.500 6.500 5.000 63.00 22.00 6 O [ )
7.000 7.000 6.300 71.00 25.00 6 [ )
7.500 7.500 6.300 71.00 25.00 6 O O
8.000 8.000 6.300 71.00 25.00 6 [ ) [ )
8.500 8.500 6.300 71.00 25.00 6 [ ) [ )
9.000 9.000 8.000 71.00 25.00 6 [ ) [ )
10.000 10.000 8.000 71.00 25.00 6 [ ) [ )
10.500 10.500 8.000 71.00 25.00 6 O
11.000 11.000 10.000 80.00 28.00 6 [ )
11.500 11.500 10.000 80.00 28.00 6 O O
12.000 12.000 10.000 80.00 28.00 6 [ ) [ )
13.000 13.000 10.000 80.00 28.00 6 [ ) [ )
14.000 14.000 12.500 90.00 32.00 8 [ ) [ )
15.000 15.000 12.500 90.00 32.00 8 O [ )
16.000 16.000 12.500 90.00 32.00 8 [ ) [ )
17.000 17.000 12.500 90.00 32.00 8 O
18.000 18.000 16.000 100.00 36.00 8 [ ) [ )
19.000 19.000 16.000 100.00 36.00 8 O
20.000 20.000 16.000 100.00 36.00 8 [ ) [ )
Q lucido Ovaporizzato .nitrurato .TiA|N eTiAlN nanoA @ Carbo @TiN

68




8
B [/&/\;
*
Articolo nr. 497
P (N/mm?) 1000
@ in progressione di 0.01 mm M o)
< @ 3.75 mm con centrini est. su entrambi i lati
> (@ 3.75 mm con centrini int. su entrambi i lati K C
Tolleranza: N °
< @ 5.50 mm: 0.000/+0.004
> @ 5.50 mm: 0.000/+0.005 S o
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Gruppo di sconto 105
R +0,004
+0,005
S 5| %
lg =
Ih
_ from d1 to di d2 h8 1 14 E'Q\;l ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
3.760 3.810 3.550 56.000 20.000 6 [ )
3.830 4.200 3.550 56.000 20.000 6 [ )
4.210 4.250 3.550 56.000 20.000 6 [ )
4.260 5.300 4.000 63.000 22.000 6 ([ )
4.760 5.200 4.000 63.000 22.000 6 O
5.310 6.110 5.000 63.000 22.000 6 [ )
6.120 6.700 5.000 63.000 22.000 6 @
6.710 8.200 6.300 71.000 25.000 6 [ )
8.210 8.500 6.300 71.000 25.000 6 O
9.990 10.000 8.000 71.000 25.000 6 ()
10.210 10.600 8.000 71.000 25.000 6 [ )
10.610 11.200 10.000 80.000 28.000 6 O
11.210 12.040 10.000 80.000 28.000 6 O
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Serie di alesatori a macchina

DIN
8089

Set contentente gli alesatori Articolo nr. 497.

Articolo nr.

P (N/mm?)

M

K

N

S

H (HRC)

Tratt. di superficie
Gruppo di sconto

458
1000

O e e

O

105

+0,004
+0,005

from d1 to d1 . e
Codice Pieces per set Disponibilita
mm mm
9.400 8.810 9.400 60.00 O
10.500 10.010 10.500 50.00 O
11.000 10.510 11.000 50.00 O
12.000 11.510 12.000 50.00 O
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Alesatori a macchina a forte tensione

45° 45°
C C
Articolo nr. 403 469
P (N/mm?) 1000 1000
< @ 3.75 mm con centrino su entrambi i lati M
> @ 3.75 mm con centrini interni su entrambi
i lati K
N ° °
S
H (HRC)
Tratt. di superficie O O
Gruppo di sconto 105 105
® o (@ |w
y
N
J
4
< <
]
I2
I
_ d1 d2 h9 1 12 14 Eif\;l ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
1.000 1.000 1.000 34.00 15.00 5.50 2 [ )
1.200 1.200 1.200 38.00 16.50 7.50 2 [ )
1.400 1.400 1.400 40.00 18.00 8.00 2 [ )
1.500 1.500 1.500 40.00 18.00 8.00 2 [ )
1.600 1.600 1.600 43.00 20.00 9.00 2 [ )
1.800 1.800 1.800 46.00 22.00 10.00 2 O
2.000 2.000 2.000 49.00 24.00 11.00 3 [ )
2.200 2.200 2.200 53.00 25.00 12.00 3 [ )
2.500 2.500 2.500 57.00 29.00 14.00 8 [ )
2.800 2.800 2.800 61.00 33.00 15.00 8 [ )
3.000 3.000 3.000 61.00 33.00 15.00 3 [ )
3.200 3.200 3.200 65.00 37.00 16.00 3 [ )
3.500 3.500 3.500 70.00 42.00 18.00 3 [ )
4.000 4.000 4.000 75.00 47.00 19.00 8 [ )
4.500 4.500 4.500 80.00 52.00 21.00 3 O [ )
5.000 5.000 5.000 86.00 52.00 23.00 3 [ )
5.500 5.500 5.600 93.00 57.00 26.00 3 O [ )
6.000 6.000 5.600 93.00 57.00 26.00 3 [ )
6.500 6.500 6.300 101.00 65.00 28.00 S [ )
7.000 7.000 7.100 109.00 73.00 31.00 3 [ )
8.000 8.000 8.000 117.00 81.00 33.00 8 [ )
8.500 8.500 8.000 117.00 81.00 33.00 8 O
9.000 9.000 9.000 125.00 85.00 36.00 3 [ )
10.000 10.000 10.000 133.00 93.00 38.00 3 [ )
11.000 11.000 10.000 142.00 102.00 41.00 3 [ )
12.000 12.000 10.000 151.00 111.00 44.00 3 [ ]
13.000 13.000 10.000 151.00 111.00 44.00 3 [ )
14.000 14.000 12.500 160.00 115.00 47.00 3 [ )
15.000 15.000 12.500 162.00 117.00 50.00 8 O
16.000 16.000 12.500 170.00 125.00 52.00 8 [ )
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Alesatori a macchina a forte tensione

45" 5"
C C
Articolo nr. 403 469
P (N/mm?) 1000 1000
< @ 3.75 mm con centrino su entrambi i lati M
> @ 3.75 mm con centrini interni su entrambi
i lati K
N ° °
S
H (HRC)
Tratt. di superficie O O
Gruppo di sconto 105 105
® (v @ w
y
N
\
4
L'_A,
I2
I
di d2 h9 bl 12 14
Codice E‘@f\;l Disponibilita
mm mm mm mm mm
18.000 18.000 14.000 182.00 137.00 56.00 3 [ )
20.000 20.000 16.000 195.00 147.00 60.00 & [ )
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Alesatori a macchina a forte tensione _

]
45°
C
Articolo nr. 406
P (N/mm?) 1000
@ 3.00 mm lato tagliente con centrino, codolo M
con foro di centraggio
< @ 4.00 mm a norma di fabbrica K
N °
S
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Gruppo di sconto 105
® g
MK
277 ©
A
I2
I
_ d1 MK 1 12 14 EE'Q\;I ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm
3.000 3.000 1 115.00 53.00 15.00 3 O
4.000 4.000 1 125.00 63.00 19.00 3 O
5.000 5.000 1 133.00 71.00 23.00 3 O
7.000 7.000 1 150.00 88.00 31.00 3 O
8.000 8.000 1 156.00 94.00 33.00 3 O
9.000 9.000 1 162.00 100.00 36.00 3 [ )
11.000 11.000 1 175.00 113.00 41.00 3 O
13.000 13.000 1 182.00 120.00 44.00 3 O
14.000 14.000 1 189.00 127.00 47.00 3 [ )
15.000 15.000 2 204.00 129.00 50.00 3 ()
16.000 16.000 2 210.00 135.00 52.00 3 [ )
17.000 17.000 2 214.00 139.00 54.00 3 [ )
18.000 18.000 2 219.00 144.00 56.00 3 ()
20.000 20.000 2 228.00 153.00 60.00 3 [ )
21.000 21.000 2 232.00 157.00 62.00 3 O
22.000 22.000 2 237.00 162.00 64.00 3 [ )
23.000 23.000 2 241.00 166.00 66.00 3 O
24.000 24.000 3 268.00 174.00 68.00 3 O
25.000 25.000 3 268.00 174.00 68.00 3 [ )
26.000 26.000 3 273.00 179.00 70.00 3 [ )
28.000 28.000 3 277.00 183.00 71.00 3 ()
30.000 30.000 3 281.00 187.00 73.00 3 [ )
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Alesatori a macchina per chiodi _

Articolo nr. 414
P (N/mm?) 1000

con centrino interno su entrambi i lati M

1:10 conicita

tolleranza di costruzione k11 K
N

S

H (HRC)

Tratt. di superficie .
Gruppo di sconto 105

=)
MK
=
—
le
la
12
I
d1 MK 1 12 14 16 I’L,\;“ﬂ ] o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
6.400 6.400 1 151.00 89.00 75.00 19.00 4 @)
8.400 8.400 1 161.00 99.00 85.00 25.00 4 @)
9.500 9.500 1 166.00 104.00 90.00 27.00 4 o
10.000 10.000 1 171.00 109.00 95.00 30.00 4 [
11.000 11.000 1 176.00 114.00 100.00 33.00 4 ®
12.000 12.000 2 199.00 124.00 105.00 39.00 4 o
13.000 13.000 2 199.00 124.00 105.00 39.00 4 ()
14.000 14.000 2 209.00 134.00 115.00 42.00 5 o
15.000 15.000 2 219.00 144.00 125.00 45.00 5 o
16.000 16.000 2 229.00 154.00 135.00 48.00 5 ()
17.000 17.000 3 251.00 157.00 135.00 51.00 5 o
18.000 18.000 3 261.00 167.00 145.00 58.00 5 ()
19.000 19.000 3 261.00 167.00 145.00 58.00 5 ()
20.000 20.000 3 271.00 177.00 155.00 62.00 5 o
21.000 21.000 3 271.00 177.00 155.00 62.00 5 ()
22.000 22.000 3 281.00 187.00 165.00 66.00 5 o
23.000 23.000 3 281.00 187.00 165.00 66.00 5 ®
24.000 24.000 3 296.00 202.00 180.00 72.00 5 )
25.000 25.000 3 296.00 202.00 180.00 72.00 5 ()
26.000 26.000 3 296.00 202.00 180.00 72.00 5 ®
27.000 27.000 3 311.00 217.00 195.00 78.00 5 ()
28.000 28.000 3 311.00 217.00 195.00 78.00 5 o
30.000 30.000 3 311.00 217.00 195.00 78.00 5 ®
31.000 31.000 3 326.00 232.00 210.00 84.00 5 ()
32.000 32.000 4 354.00 236.50 210.00 84.00 5 [
37.000 37.000 4 364.00 246.50 220.00 88.00 5 @)
40.000 40.000 4 374.00 256.50 230.00 92.00 5 @)
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Alesatori frontali

A
Articolo nr. 419
P (N/mm?) 1000
M
K
N
S
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Alesatore stabile per correggere errori di posizione nelle prelavorazioni Gruppo di sconto 105
o nella produzioni di prefori.
Taglienti diritti ® H7
I
U
o —
kel ©
lq
I3
I2
I1
_ d1 d2 int. @ 1 12 13 14 I’Q\; ] o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm mm mm
3.000 3.000 3.000 1.500 61.00 37.00 33.00 12.00 6 [ )
4.000 4.000 4.000 1.700 75.00 48.00 44.00 16.00 6 [ ]
4.500 4.500 4.500 1.700 80.00 52.00 48.00 16.00 6 O
5.000 5.000 5.000 1.700 86.00 59.00 58.00 20.00 6 o
6.000 6.000 6.000 2.000 93.00 65.00 59.00 20.00 6 [ ]
7.000 7.000 7.000 2.500 109.00 75.00 69.00 22.00 6 [ )
8.000 8.000 8.000 3.000 117.00 81.00 71.00 24.00 6 [ )
10.000 10.000 10.000 4.500 133.00 94.00 84.00 26.00 6 [ ]
12.000 12.000 12.000 4.500 151.00 106.00 96.00 26.00 6 O
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Alesatori frontali

A
Articolo nr. 420
P (N/mm?) 1000
M
K
N
S
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Alesatore stabile per correggere errori di posizione nelle prelavorazioni Gruppo di sconto 105
o nella produzioni di prefori.
Taglienti diritti ® H7
I
U
i o
MK L'_‘l,
I3
I2
I
_ d1 MK int. @ 11 12 13 14 I’Q\; ] .
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm mm
3.000 3.000 1 1.500 114.00 52.00 37.00 12.00 6 O
3.500 3.500 1 1.500 120.00 58.00 44.00 12.00 6 O
7.000 7.000 1 2.500 150.00 88.00 75.00 22.00 6 O
10.000 10.000 1 4.500 168.00 106.00 94.00 26.00 6 O
12.000 12.000 1 4.500 182.00 120.00 106.00 26.00 6 [ ]
16.000 16.000 2 6.000 210.00 135.00 123.00 30.00 8 O
18.000 18.000 2 6.000 219.00 144.00 132.00 30.00 8 O
20.000 20.000 2 8.000 228.00 153.00 139.00 32.00 8 [ ]
25.000 25.000 3 12.000 268.00 174.00 159.00 36.00 8 O
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Alesatori a macchina con guida in testa

il

Articolo nr. 431
P (N/mm?) 1000
con centrini interni su entrambi i lati M
K
N
S
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Grazie all‘elevata lunghezza della guida, offrono sia nella Gruppo di sconto 105
sgrossatura che nella finitura, elevata qualita di precisione
di allineamento del foro alesato ® H7
MK 5] 5
! _——
R
12
I
_ d1 MK ds5 1 12 15 E’L,\;“ﬂ ] o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
5.000 5.000 1 4.920 165.00 103.00 10.00 6 [ )
6.000 6.000 1 5.920 165.00 103.00 10.00 6 ()
8.000 8.000 1 7.920 205.00 143.00 10.00 6 [ )
10.000 10.000 1 9.900 230.00 168.00 12.00 6 [ )
12.000 12.000 1 11.900 230.00 168.00 12.00 6 [ )
14.000 14.000 1 13.900 230.00 168.00 12.00 8 [ )
16.000 16.000 2 15.900 250.00 175.00 12.00 8 [ )
20.000 20.000 2 19.900 260.00 185.00 15.00 8 [ )
25.000 25.000 3 24.850 285.00 191.00 15.00 8 O
32.000 32.000 4 31.850 330.00 212.50 15.00 10 O
38.000 38.000 4 37.850 345.00 227.50 15.00 10 O
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Alesatori a manicotto

219 [I]]]]] mso
A r&/\}j B w
* #
Articolo nr. 407 408
P (N/mm?) 1000 1000
M (@) (e}
K ) °
N ° °
S O O
H (HRC)
Tratt. di superficie O O
Gli alesatori a manicotto hanno un foro Gruppo di sconto 105 105
di attacco con conicita 1:30 e una cava
traversale DIN 138 @ H7 ® H7
I
I
o
l4
I
_ d1 int. @ 11 14 E’L,\;“ﬂ ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm
25.000 25.000 13.000 45.00 32.00 8 [ )
29.000 29.000 13.000 45.00 32.00 8 O
30.000 30.000 13.000 45.00 32.00 8 [ ) [ )
32.000 32.000 16.000 50.00 36.00 10 ()
33.000 33.000 16.000 50.00 36.00 10 [ )
34.000 34.000 16.000 50.00 36.00 10 [ )
35.000 35.000 16.000 50.00 36.00 10 [ ) [ )
36.000 36.000 19.000 56.00 40.00 10 [ )
38.000 38.000 19.000 56.00 40.00 10 O [ )
40.000 40.000 19.000 56.00 40.00 10 [ ) [ )
42.000 42.000 19.000 56.00 40.00 10 [ )
44.000 44.000 22.000 63.00 45.00 12 [ )
45.000 45.000 22.000 63.00 45.00 12 [ ) [ )
46.000 46.000 22.000 63.00 45.00 12 [ )
50.000 50.000 22.000 63.00 45.00 12 [ )
52.000 52.000 27.000 71.00 50.00 12 [ )
55.000 55.000 27.000 71.00 50.00 12 [ )
58.000 58.000 27.000 71.00 50.00 12 [ )
60.000 60.000 27.000 71.00 50.00 12 [ )
62.000 62.000 32.000 80.00 56.00 14 [ )
65.000 65.000 32.000 80.00 56.00 14 [ ) [ ]
70.000 70.000 32.000 80.00 56.00 14 [ )
75.000 75.000 40.000 90.00 63.00 14 [ )
90.000 90.000 50.000 100.00 71.00 16 [ )
98.000 98.000 50.000 100.00 71.00 16 O
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Alesatori a manicotto ==

Alesatori a macchina in
HSS-E

219 a5
C
Articolo nr. 409
P (N/mm?) 1000
M
K
N °
S
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Gli alesatori a manicotto hanno un foro Gruppo di sconto 105
di attacco con conicita 1:30 e una cava
traversale DIN 138 ® H7
°

d1 int. @ 1" 14 E‘L,x; ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm
29.000 29.000 13.000 45.00 32.00 3 @)
30.000 30.000 13.000 45.00 32.00 3 ®
34.000 34.000 16.000 50.00 36.00 3 @)
35.000 35.000 16.000 50.00 36.00 3 ()
40.000 40.000 19.000 56.00 40.00 5 @)
42.000 42.000 19.000 56.00 40.00 5 @)
50.000 50.000 22.000 63.00 45.00 5 ()
60.000 60.000 27.000 71.00 50.00 5 ®
88.000 88.000 50.000 100.00 71.00 7 @)
92.000 92.000 50.000 100.00 71.00 7 O
95.000 95.000 50.000 100.00 71.00 7 @)
98.000 98.000 50.000 100.00 71.00 7 @)
() lucido (@ vaporizzato @ iturato @an © TiAN nanoA €b Carbo ®TiN

GUHRING 79




3-SSH
Ul BUIYOOBW B LI0JeSs|y

DIN
217

P (N/mm?)

zZ X

H (HRC)
Tratt. di superficie
Gruppo di sconto 105

= 1
~
S

MK

11 Disponibilita

312.00
359.00
376.00

22.000 22.000
27.000 27.000

o

32.000 32.000

o

(O lucido (@ vaporizzato @itrurato @ian © TiAN nanoA €D Carbo ®TN
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P (N/mm?)

H (HRC)
Tratt. di superficie

Gruppo di sconto

105

MK . . T

i Disponibilita
22.000 22.000 4 312.00
27.000 27.000 5 359.00
32.000 32.000 5 376.00

O lucido . vaporizzato .nitrurato .TiAIN e TiAIN nanoA . Carbo

I I I IOOO

Alesatori a macchina in
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P (N/mm?)

H (HRC)
Tratt. di superficie
Gruppo di sconto 105

Holder

Thickness Disponibilita
mm

27.000 27.000 7.50 27 6.000
32.000 32.000 9.00 32 8.000
50.000 50.000 11.00 40/50 8.000

I I I IOOO

(O lucido (@ vaporizzato @itrurato @ian © TiAN nanoA €D Carbo ®TN
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d

P (N/mm?)

H (HRC)
Tratt. di superficie

Gruppo di sconto

105

21
) L |
I . . T
d2 Disponibilita
mm

22.000 22.000 20.00 39.000
27.000 27.000 21.00 46.000
32.000 32.000 27.00 56.000

O lucido . vaporizzato .nitrurato .TiAIN

© TiAIN nanoA

O
O
_

€D Carbo ®TiN

GUHRING = &

Alesatori a macchina in

HSS-E



3-SSH
Ul BUIYOOBW B LI0JeSs|y

P (N/mm?) :

Gruppo di sconto 105

H (HRC)
Tratt. di superficie

I

d2 Disponibilita

mm

22.000 22.000 30.00 39.000
27.000 27.000 35.00 46.000
32.000 32.000 42.00 56.000

I I I IOOO

(O lucido (@ vaporizzato @itrurato @ian © TiAN nanoA €D Carbo ®TN
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Alesatori conici

Standard  Forma Immagine utensile - sg;fff'giie d1 A”;f_"b G;'i’;z‘t’odi Mi::;a
Alesatori a macchina conici
— —
% ———— T TITI LTI HSS-E () 1000 - 30000 410 105 87
2'31'8'“0 e T e HSS-E () 5000 - 50000 411 105 88
Alesatori a mano conici
D,_!)N A | - O 1.000 - 30.000 428 105 89
D:,N SR —— | - O 1500 - 30.000 429 105 89
b - () 3000 - 23.000 1433 105 )
O lucido .vaporizzato .nitrurato .TiAlN eTiAlN nanoA @ Carbo @TiN
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Alesatori a macchina conici _

N
Articolo nr. 410
P (N/mm?) 1000
conicita 1:50 per I‘alesatura di fori per spine coniche DIN 1, 258, 7977 M
and 7978
< @ 4.00 mm con centrini est. su entrambi i lati K
> (3 4.00 mm con centrini int. su entrambi i lati N
< @ 1.50 mm a norma di fab.
Con dente di trascinamento a DIN 1809 S
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Per la foratura consigliamo le punte per fori conici (art. nr. 531 e 532). Il Gruppo di sconto 105
preforo pud essere pero anche cilindrico.
®

N < —
k] U\* kel _g:;
I4
I
d1 d2 d3 d4 11 14 16 [i,\; ] .
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm mm mm

1.000 1.000 1.400 0.900 1.460 60.00 33.00 5.00 2 M)
1.500 1.500 2.100 1.400 2.140 70.00 37.00 5.00 2 )
2.000 2.000 3.150 1.900 2.860 86.00 48.00 5.00 3 ®
2.500 2.500 3.150 2.400 3.360 86.00 48.00 5.00 3 (]
3.000 3.000 4.000 2.900 4.060 100.00 58.00 5.00 3 )
4.000 4.000 5.000 3.900 5.260 112.00 68.00 5.00 3 ®
5.000 5.000 6.300 4.900 6.360 122.00 73.00 5.00 3 ()
6.000 6.000 8.000 5.900 8.000 160.00 105.00 5.00 3 ®
6.500 6.500 8.500 6.400 8.780 188.00 119.00 5.00 3 ®
8.000 8.000 10.000 7.900 10.800 207.00 145.00 5.00 3 )
10.000 10.000 12.500 9.900 13.400 245.00 175.00 5.00 3 )
12.000 12.000 16.000 11.800 16.000 290.00 210.00 10.00 3 ®
14.000 14.000 17.000 13.800 17.680 289.00 194.00 10.00 3 @)
30.000 30.000 35.000 29.700 36.100 475.00 320.00 15.00 4 @)

(D lucido @ vaporizzato @ itrurato @ian © TIAN nanoA/Cast €D Carbo ®TN

GUHRING 87

Alesatori conici
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Alesatori a macchina conici _

. \
N
Articolo nr. 411
P (N/mm?) 1000
conicita 1:50 per I‘alesatura di fori per spine coniche DIN 1, 258, 7977 M
and 7978
con centrini int. su entrambi i lati K
@ 13.00 e 14.00 mm a norma di fab N
S
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Per la foratura consigliamo le punte per fori conici (art. nr. 531 e 532). Il Gruppo di sconto 105
preforo pud essere pero anche cilindrico. O
I
3 -
© ™
k) 3)
‘ #( 27 *
l4
I
_ d1 MK d3 d4 11 14 16 [i,\; ] .
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm mm
5.000 5.000 1 4.900 6.360 155.00 73.00 5.00 3 [ )
6.000 6.000 1 5.900 8.000 187.00 105.00 5.00 3 [ ]
8.000 8.000 1 7.900 10.800 227.00 145.00 5.00 3 [ )
10.000 10.000 1 9.900 13.400 257.00 175.00 5.00 3 o
12.000 12.000 2 11.800 16.000 315.00 210.00 10.00 3 [ ]
13.000 13.000 2 12.800 16.680 295.00 194.00 10.00 3 [ )
14.000 14.000 2 13.800 17.680 295.00 194.00 10.00 3 [ )
16.000 16.000 2 15.800 20.400 335.00 230.00 10.00 3 [ ]
20.000 20.000 3 19.800 24.800 377.00 250.00 10.00 3 [ )
25.000 25.000 3 24.700 30.700 427.00 300.00 15.00 3 [ )
30.000 30.000 4 29.700 36.100 475.00 320.00 15.00 4 [ )
40.000 40.000 4 39.700 46.500 495.00 340.00 15.00 6 [ )
50.000 50.000 5 49.700 56.900 550.00 360.00 15.00 8 [ )
O @) [ ) @ian © TIAN nanoA/Cast € Carbo ®TiN
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Alesatori a mano conici

ki

Articolo nr.
P (N/mm?)

conicita 1:50 per I‘alesatura di fori per spine coniche M

con quadro a DIN 10

@ 3.50; 4.50; 5.50; 6.50; 7.00; 9.00; 13.00 e 14.00 mm a norma di fab. K

N

S

H (HRC)

Tratt. di superficie

Per la foratura consigliamo le punte per fori conici (art. nr. 531 e 532). Il Gruppo di sconto

preforo pud essere pero anche cilindrico.

SW

wow
A B
428 429
900 900
O O
105 105
®  ®
LU

S
o~ T — (32
© 1T
S la ks
I
d1 d2 d3 d4 11 14 16 S ﬂi{\;
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm mm mm
1.000 1.000 3.150 0.900 1.460 46.00 28.00 5.00 2.40 3 ®
1.200 1.200 3.150 1.100 1.740 50.00 32.00 5.00 2.40 3 @)
1.500 1.500 3.150 1.400 2.140 57.00 37.00 5.00 2.40 3 ®
2.000 2.000 3.150 1.900 2.860 68.00 48.00 5.00 2.40 3 ®
2.500 2.500 3.150 2.400 3.360 68.00 48.00 5.00 2.40 4 )
3.000 3.000 4.000 2.900 4.060 80.00 58.00 5.00 3.00 5 ® ®
3.500 3.500 4.500 3.400 4.660 87.00 63.00 5.00 3.40 5 ()
4.000 4.000 5.000 3.900 5.260 93.00 68.00 5.00 3.80 5 ® )
4.500 4.500 5.600 4.400 5.800 95.00 70.00 5.00 4.30 5 ®
5.000 5.000 6.300 4.900 6.360 100.00 73.00 5.00 4.90 5 O ()
5.500 5.500 7.100 5.400 7.200 118.00 90.00 5.00 5.50 6 @)
6.000 6.000 8.000 5.900 8.000 13500  105.00 5.00 6.20 6 ® ®
6.500 6.500 8.000 6.400 8.600 14000  110.00 5.00 6.20 6 @)
7.000 7.000 9.000 6.900 9.400 160.00  125.00 5.00 7.00 6 ® )
8.000 8.000 10.000 7.900 10.800  180.00  145.00 5.00 8.00 6 ® o
9.000 9.000 11.200 8.900 12100 19500  160.00 5.00 9.00 6 O o
10000  10.000  12.500 9.900 13.400 21500  175.00 5.00 10.00 6 ® ®
12.000  12.000 14000  11.800  16.000 25500  210.00 10.00 11.00 8 O ()
13.000  13.000  16.000  12.800  17.000  255.00  210.00 10.00 12.00 8 )
14000 14000  16.000  13.800  18.000  255.00  210.00 10.00 12.00 8 ®
16.000  16.000  18.000 15800  20.400  280.00  230.00 10.00 14.50 8 ) ®
20.000  20.000  22.400  19.800  24.800  310.00  250.00 10.00 18.00 8 O ®
25.000  25.000  28.000 24700  30.700  370.00  300.00 15.00 22.00 10 ®
30.000  30.000 31500  29.700  36.100  400.00  320.00 15.00 24.00 10 () @)
O @) [ ) @ian © TIAN nanoA/Cast Carbo ®TiN
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Alesatori a mano conici

il

Articolo nr. 1433
P (N/mm?) 1000
conicita 1:10 per |‘alesatura di fori conici gia esistenti M
con quadro a DIN 10 K
N
S
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Gruppo di sconto 105
W .g )
| °
Nt !
©
- -
K
_ d2 d3 d4 11 14 S I’L,\;“ﬂ ] o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
3.000 8.000 3.000 10.000 100.00 70.00 6.20 5 O
5.000 13.000 5.000 15.000 140.00 100.00 10.00 7 O
10.000 21.000 10.000 25.000 195.00 150.00 16.00 9 O
15.000 30.000 15.000 35.000 250.00 200.00 24.00 11 O
23.000 40.000 23.000 45.000 275.00 220.00 32.00 11 O
(Olucido (@ vaporizzato @irurato @ian © TiAIN nanoA/Cast €D Carbo ®TN
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ALESATORI A MANO IN HSS
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Alesatori a mano in HSS

Standard ~ Forma Immagine utensile - SJ;e:;iiiie Artli_liolo G;lg;;ztt)odi Mi:;:a
Alesatori a mano
206 A E O 2.000 - 49.000 412 105 93
206 B ——— —— E O 1400 - 43000 413 105 93
Alesatori a mano cilindrici
59 | B e — —— » E () 4000 - 59000 415 105 95
Alesatori a mano cilindrici a grande espansione
F g E O 6.400 - 67.000 416 105 97
Lame di ricambio per alesatori a mano a grande espansione
G e O 6.400 - 80.000 417 105 98
(O 'ucido @) vaporizzato @ itrurato @ian @ TIAN nanoA €D Carbo ®TiN
92 GUHRING



Alesatori a mano

80
A B
Articolo nr. 412 413
P (N/mm?) 900 900
con quadro a DIN 10 M
< @ 3.75 mm con centrini est. su entrambi i lati
> @ 3.75 mm con centrini int. su entrambi i lati K 1 1
< 1.75 mm a norma di fab. N ° °
S
H (HRC)
Tratt. di superficie O O
Gruppo di sconto 105 105
® o (@ |w
[
U
i
° : S
lg
Ih
_ d1 d2 1 14 S uif\;l ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm
1.400 1.400 1.400 41.00 20.00 1.12 3 [ )
1.500 1.500 1.500 41.00 20.00 1.12 3 O
2.000 2.000 2.000 50.00 25.00 1.60 4 [ ) [ )
2.200 2.200 2.200 54.00 27.00 1.80 4 [ ) [ )
2.500 2.500 2.500 58.00 29.00 2.10 4 [ ) [ ]
3.000 3.000 3.000 62.00 31.00 2.40 6 [ ) [ )
3.200 3.200 3.200 66.00 33.00 2.40 6 O O
3.500 3.500 3.500 71.00 35.00 2.70 6 [ ) [ )
4.000 4.000 4.000 76.00 38.00 3.00 6 [ ) [ )
4.500 4.500 4.500 81.00 41.00 3.40 6 O [ )
5.000 5.000 5.000 87.00 44.00 3.80 6 [ ) [ )
5.500 5.500 5.500 93.00 47.00 4.30 6 O [ )
6.000 6.000 6.000 93.00 47.00 4.90 6 [ ) [ )
6.500 6.500 6.500 100.00 50.00 4.90 6 [ )
7.000 7.000 7.000 107.00 54.00 5.50 6 O ()
7.500 7.500 7.500 107.00 54.00 6.20 6 [ )
8.000 8.000 8.000 115.00 58.00 6.20 6 [ ) [ )
8.500 8.500 8.500 115.00 58.00 7.00 6 [ )
9.000 9.000 9.000 124.00 62.00 7.00 6 [ ) [ )
9.500 9.500 9.500 124.00 62.00 8.00 6 O [ )
10.000 10.000 10.000 133.00 66.00 8.00 6 [ ) ()
10.500 10.500 10.500 133.00 66.00 8.00 6 O
11.000 11.000 11.000 142.00 71.00 9.00 6 O [ )
11.500 11.500 11.500 142.00 71.00 9.00 6 [ )
12.000 12.000 12.000 152.00 76.00 9.00 6 [ ) [ )
12.500 12.500 12.500 152.00 76.00 10.00 6 o
13.000 13.000 13.000 152.00 76.00 10.00 6 [ )
14.000 14.000 14.000 163.00 81.00 11.00 8 [ ) [ )
15.000 15.000 15.000 163.00 81.00 12.00 8 O [ )
15.500 15.500 15.500 175.00 87.00 12.00 8 O
O lucido Qvaporizzato .nitrurato .TiA|N eTiAlN nanoA Carbo @TiN
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Alesatori a mano

80
A B
Articolo nr. 412 413
P (N/mm?) 900 900
con quadro a DIN 10 M
< @ 3.75 mm con centrini est. su entrambi i lati
> @ 3.75 mm con centrini int. su entrambi i lati K 1 1
< 1.75 mm a norma di fab. N ° °
S
H (HRC)
Tratt. di superficie O O
Gruppo di sconto 105 105
® o (@ |w
[
U
SW
° : S
lg
Ih
_ d1 d2 1 14 S uif\;l ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm
16.000 16.000 16.000 175.00 87.00 12.00 8 [ ) [ )
16.500 16.500 16.500 175.00 87.00 13.00 8 ()
17.000 17.000 17.000 175.00 87.00 13.00 8 O [ )
18.000 18.000 18.000 188.00 93.00 14.50 8 [ )
19.000 19.000 19.000 188.00 93.00 14.50 8 [ ]
20.000 20.000 20.000 201.00 100.00 16.00 8 [ ) [ )
21.000 21.000 21.000 201.00 100.00 16.00 8 O @
22.000 22.000 22.000 215.00 107.00 18.00 8 O [ )
24.000 24.000 24.000 231.00 115.00 18.00 8 [ )
25.000 25.000 25.000 231.00 115.00 20.00 8 O [ )
28.000 28.000 28.000 247.00 124.00 22.00 10 [ ) [ )
30.000 30.000 30.000 247.00 124.00 24.00 10 [ )
31.000 31.000 31.000 265.00 133.00 24.00 10 O
32.000 32.000 32.000 265.00 133.00 24.00 10 [ )
33.000 33.000 33.000 265.00 133.00 26.00 10 [ )
34.000 34.000 34.000 284.00 142.00 26.00 10 [ )
35.000 35.000 35.000 284.00 142.00 29.00 10 [ )
38.000 38.000 38.000 305.00 152.00 29.00 10 [ )
38.100 38.100 38.100 305.00 152.00 29.00 10 O
40.000 40.000 40.000 305.00 152.00 32.00 10 [ )
43.000 43.000 43.000 326.00 163.00 35.00 12 [ ]
44.000 44.000 44.000 326.00 163.00 32.00 12 O
46.000 46.000 46.000 326.00 163.00 35.00 12 O
49.000 49.000 49.000 347.00 174.00 39.00 12 [ )
O lucido Qvaporizzato .nitrurato .TiA|N eTiAlN nanoA Carbo @TiN
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Alesatori a mano cilindrici a piccola espans.

con quadro a DIN 10
con centrini int. su entrambi i lati

Gli alesatori a mano sono rettificati secondo
misura nominale e non per fori con tolleranza
H7.

Il campo di regolazione & 1/100 del diametro
nominale;per es. per @ 10.00 mm circa 0,1
mm. Dal @ 6.50 mm la regolazione avviene
tramite controdado.

dq

Gruppo di sconto

Articolo nr.
P (N/mm?)

H (HRC)
Tratt. di superficie

M
K
N
S

415
900

105

|
'g : /;'
lg
I
di d2 1 14 SwW uif\;l
Codice Disponibilita
mm mm mm mm
4.000 4.000 4.000 76.00 24.00 3.00 6 Y
5.000 5.000 5.000 87.00 30.00 3.80 6 [
5.500 5.500 5.500 93.00 33.00 4.30 6 O
6.000 6.000 6.000 93.00 33.00 4.90 6 o
7.000 7.000 7.000 107.00 38.00 5.50 9 o
8.000 8.000 8.000 115.00 42.00 6.20 9 o
9.000 9.000 9.000 124.00 46.00 7.00 9 [
10.000 10.000 10.000 133.00 50.00 8.00 9 o
11.000 11.000 11.000 142.00 51.00 9.00 9 Y
12.000 12.000 12.000 152.00 56.00 9.00 9 o
12.500 12.500 12.500 152.00 56.00 10.00 9 O
13.000 13.000 13.000 152.00 56.00 10.00 9 Y
14.000 14.000 14.000 163.00 61.00 11.00 9 [
15.000 15.000 15.000 163.00 61.00 12.00 9 o
16.000 16.000 16.000 175.00 67.00 12.00 9 ()
17.000 17.000 17.000 175.00 67.00 13.00 9 O
18.000 18.000 18.000 188.00 68.00 14.50 9 @)
19.000 19.000 19.000 188.00 68.00 14.50 9 o
20.000 20.000 20.000 201.00 75.00 16.00 9 [
21.000 21.000 21.000 201.00 75.00 16.00 12 @)
22.000 22.000 22.000 215.00 82.00 18.00 12 [
24.000 24.000 24.000 231.00 85.00 18.00 12 o
25.000 25.000 25.000 231.00 85.00 20.00 12 Y
26.000 26.000 26.000 231.00 85.00 20.00 12 )
28.000 28.000 28.000 247.00 94.00 22.00 12 @)
29.000 29.000 29.000 247.00 94.00 22.00 12 @)
30.000 30.000 30.000 247.00 94.00 24.00 12 o
31.000 31.000 31.000 265.00 99.00 24.00 12 @)
32.000 32.000 32.000 265.00 99.00 24.00 12 ®)
33.000 33.000 33.000 265.00 99.00 26.00 12 o

Q lucido

Q vaporizzato . nitrurato

@an

© TiAN nanoA

o

arbo ®TiN
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Alesatori a mano
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Alesatori a mano cilindrici a piccola esp.

80
B
Articolo nr. 415
P (N/mm?) 900
elica sinistra M
con quadro a DIN 10
con centrini int. su entrambi i lati K 1
N °
S
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Gli alesatori a mano sono rettificati secondo Gruppo di sconto 105
misura nominale e non per fori con tolleranza
H7. R
Il campo di regolazione & 1/100 del diametro
nominale;per es. per @ 10.00 mm circa 0,1
mm. Dal @ 6.50 mm la regolazione avviene
tramite controdado.
1)
|
i
SW -
‘ ©
'g : /;’
lg
I
_ d1 d2 1 14 S uif\;l ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm
38.000 38.000 38.000 305.00 111.00 29.00 12 [ )
41.000 41.000 41.000 305.00 111.00 32.00 12 O
43.000 43.000 43.000 326.00 120.00 35.00 12 O
46.000 46.000 46.000 326.00 120.00 35.00 12 O
47.000 47.000 47.000 326.00 120.00 39.00 12 O
49.000 49.000 49.000 347.00 131.00 39.00 12 O
51.000 51.000 51.000 347.00 131.00 39.00 16 O
54.000 54.000 54.000 367.00 131.00 44.00 16 O
58.000 58.000 58.000 367.00 131.00 44.00 16 O
59.000 59.000 59.000 367.00 131.00 49.00 16 O
O lucido Qvaporizzato .nitrurato .TiA|N eTiAlN nanoA Carbo @TiN
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Alesatori a mano cilindrici a grande esp.

Articolo nr. 416
P (N/mm?) 900
con ampio campo di regolazione M
con quadro a DIN 10
con centrini int. su entrambi i lati K
N °
S
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Gli alesatori a mano a grande espansione sono partico- Gruppo di sconto 105
larmente adatti per eseguire riparazioni. O
SW
la
It
_ d1 from d1 to d1 1 14 S I’L,\;“ﬂ ] o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
6.400 6.400 6.400 7.200 110.00 32.00 3.00 4 [ )
7.200 7.200 7.200 8.000 110.00 32.00 3.40 4 ()
8.000 8.000 8.000 9.000 115.00 34.00 3.80 5 [ )
9.000 9.000 9.000 10.000 115.00 34.00 4.30 5 [ )
10.000 10.000 10.000 11.000 115.00 34.00 4.90 5 [ )
11.000 11.000 11.000 12.000 125.00 35.00 4.90 5 [ )
12.000 12.000 12.000 13.500 135.00 41.00 6.20 5 [ )
13.500 13.500 13.500 15.500 146.00 50.00 7.00 5 [ )
15.500 15.500 15.500 18.000 166.00 60.00 8.00 5 [ )
18.000 18.000 18.000 21.000 178.00 65.00 9.00 5 [ )
21.000 21.000 21.000 24.000 195.00 76.00 11.00 5 [ )
24.000 24.000 24.000 27.500 218.00 82.00 12.00 5 [ )
27.500 27.500 27.500 31.500 245.00 86.00 14.50 5 [ )
31.500 31.500 31.500 37.000 280.00 98.00 18.00 6 [ )
37.000 37.000 37.000 45.000 325.00 108.00 20.00 6 [ )
45.000 45.000 45.000 55.000 370.00 118.00 26.00 6 [ )
55.000 55.000 55.000 65.000 400.00 125.00 32.00 6 [ )
67.000 67.000 67.000 80.000 435.00 140.00 39.00 8 ()
() lucido (@ vaporizzato @ iturato @an © TiAN nanoA Carbo ®TiN
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Lame di ricambio per ales. a mano a grande esp.

Articolo nr. 417
P (N/mm?) 1000
M
K
N °
S
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Gruppo di sconto 105
. d1 from d1 to d1 14 . o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm
6.400 6.400 6.400 7.200 32.00 O
7.200 7.200 7.200 8.000 32.00 O
8.000 8.000 8.000 9.000 34.00 O
9.000 9.000 9.000 10.000 34.00 O
10.000 10.000 10.000 11.000 34.00 O
11.000 11.000 11.000 12.000 35.00 O
12.000 12.000 12.000 13.500 41.00 O
13.500 13.500 13.500 15.500 50.00 O
15.500 15.500 15.500 18.000 60.00 O
18.000 18.000 18.000 21.000 65.00 O
21.000 21.000 21.000 24.000 76.00 O
24.000 24.000 24.000 27.500 82.00 O
27.500 27.500 27.500 31.500 86.00 O
31.500 31.500 31.500 37.000 98.00 O
37.000 37.000 37.000 45.000 108.00 O
45.000 45.000 45.000 55.000 118.00 O
55.000 55.000 55.000 65.000 125.00 O
65.000 65.000 65.000 67.000 140.00 O
67.000 67.000 67.000 80.000 140.00 O
80.000 80.000 80.000 95.000 155.00 O
O lucido Qvaporizzato . nitrurato .TiA|N e TiAIN nanoA Carbo @TiN
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UTENSILI PILOTA
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Utensili pilota regolabili al micron, regolazione radiale

hi

=

Questo sistema di utensili ad alte prestazioni € sia adatto per varie lavorazioni particolari che

per un‘ampia varieta di materiali.

Caratteristiche:

® alta precisione, speciale forma della tasca per un eccellente guida inserti

® inserti di precisione
® \ite radiale per una regolazione al um

® facile regolazione mentre gli inserti sono bloccati

e facile da usare
e ampia gamma di regolazione

Vantaggi nell‘uso di questi utensili:
Facilita di regolazione mentre gli inserti )

sono blocceati
->
->

Il secondo tagliente & incorporato nella
tasca

Bassi costi di inventario di magazzino
grazie ad una vasta gamma di @ utensili

Esempio: Correzione off-set

€

con fori profondi, con piu
profondita puo essere
necessario un foro pilota

@10 H7

posizionamento.

100 GUHRING

regolando la tolleranza del foro desiderato s
riducono i tempi morti

il secondo tagliente non si rompe con
l'evacuazione del truciolo

basso capitale richiesto

Off-set del foro pilota rispetto alla posizione
dell‘alesatore

Correzione con fresa o con utensile Hollfelder per
lavorazioni delicate

L‘alesatore segue |I'impostazione
pilota e corregge I‘errore di



Utensili pilota regolabili al micron, regolazione radiale Sum

hi

Ulteriori caratteristiche:

Gli utensili pilota regolabili con vite conica hanno un elemento di bloccaggio solido situato
nella scanalatura truciolo, ampie scanalature per il truciolo ed una adduzione refrigerante
interna. Questi elementi garantiscono un eccellente evacuazione del truciolo anche in
materiali a produzione di truciolo lungo.

Sulla base dei nostri utensili standard, inoltre, progettiamo e produciamo soluzioni specifiche
per le lavorazione dei clienti.

Regolazione radiale di precisione con vite radiale

! finoa 2mm di@ regolabile I - | 0.02 | codolo

Elemento di regolazione
(Vite di spinta radiale)

grande scanalatura per truciolo
vite di fissaggio

I

perno di spinta

posizione centrale dell‘inserto

Elemento di serraggio svasato

inserto con geometria di
taglio positiva

Per ulteriori informazioni,
consultare il catalogo
Hollfelder-Guhring ,,Special
tooling for customer
applications®.

uscita refrigerante  evacuazione del truciolo senza ostacoli

Visitateci su
http://www.hollfelder-
guehring.de/!
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Utensili pilota regolabili, regolazione radiale, versione corta (1.5xD) Hm

1-tagliente @ 7 - 20 mm
con refrigerante interno, codolo a DIN 1835 A

Uscita refrigerante DIN 1835 A

£
Q
©
@)
o A
: 2
| y - - — _ _ _ = .
S @) N
° ®V
A
S max |
L1 _
- L -
. . . b @D od S L1 L ) . . TR
Articolo nr. Codice Disegno nr. inserti Disponibilita
mm mm mm mm mm mm
20023 7,000 H 1035-0700 1116 R 3,9 7-8 16 11 19 67 W 1035-... L ([ ]
20023 8,000 H 1035-0800 1216 R 3,9 8-9 16 12 20 68 W 1035-... L ([ ]
20023 9,000 H 1035-0900 1416 R 3,9 9-10 16 14 22 70 W 1035-... L [}
20023 10,000 H 2850-1000 1516 R 5 10- 11 16 15 25 73 W 2850-... L [}
20023 11,000 H 2850-1100 1716 R 5 11-12 16 17 27 75 W 2850-... L o
20023 12,000 H 2850-1200 1816 R 5] 12-13 16 18 28 76 W 2850-... L [ ]
20023 13,000 H 2850-1300 2016 R 5 13- 14 16 20 30 78 W 2850-... L [}
20023 14,000 H 3570-1400 2116 R 7 14-16 16 21 25 73 W 357-...L [}
20023 16,000 H 3570-1600 2416 R 7 16-18 16 24 27 75 W 357-...L ([ ]
20023 18,000 H 3570-1800 2716 R 7 18-20 16 27 28 76 W 357-...L [}

Esempio di ordine: 1 pezzo H 1035-0700 2016 R = ordinare: 20023 7,000

Visitateci su
http://www.hollfelder-
guehring.de/!

Per ulteriori informazioni,
guardare il catalogo
generale Hollfelder-Gihring
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Utensili pilota regolabili, regolazione radiale, versione corta (1.5xD) wum
2-taglienti @ 10 - 40 mm
con refrigerante interno, codolo a DIN 1835 A
Uscita refrigerante DIN 1835 A
D
3 N
S ~.L |
o IS < ‘
0 - - - - - — O+ -
o o [BED N\ Q
\
[
- S max o
- L1 >
Articolo nr. Codice Disegno nr. o oD od S L L inserti Disponibilita
mm mm mm mm mm mm
20024 10,000 H 1035-1000 1516 R 3,9 10-11 16 15 25 73 W 1035-... L [}
20024 11,000 H 1035-1100 1716 R 3,9 11-12 16 17 27 75 W 1035-... L [ ]
20024 12,000 H 1035-1200 1816 R 3,9 12-13 16 18 28 76 W 1035-... L [ ]
20024 13,000 H 1035-1300 2016 R 3,9 13-14 16 20 30 78 W 1035-... L [ J
20024 14,000 H 2850-1400 2116 R 5] 14 -15 16 21 31 79 W 2850-... L [ ]
20024 15,000 H 2850-1500 2316 R 5 15-16 16 23 33 81 W 2850-... L [ ]
20024 16,000 H 2850-1600 2416 R 5 16 -17 16 24 34 82 W 2850-... L [ ]
20024 17,000 H 2850-1700 2616 R 5 17 -18 16 26 36 84 W 2850-... L [ J
20024 18,000 H 2850-1800 2716 R 5 18-19 16 27 37 85 W 2850-... L [ ]
20024 19,000 H 2850-1900 2916 R 5 19-20 16 29 39 87 W 2850-... L [ ]
20024 20,000 H 3570-2000 3020 R 7 20 -22 20 30 45 95 W 357-...L [ J
20024 22,000 H 3570-2200 3320 R 7 22 -24 20 83 48 98 W 357-...L [}
20024 24,000 H 3570-2400 3620 R 7 24 - 26 20 36 51 101 W 357-...L [ ]
20024 26,000 H 4090-2600 3925 R 9 26 - 28 25 39 54 110 W 409-...L [ ]
20024 28,000 H 4090-2800 4225 R 9 28 - 30 25 42 57 113 W 409-...L [ J
20024 30,000 H 4090-3000 4532 R 9 30 - 32 32 45 63 123 W 409-...L [ ]
20024 32,000 H 4090-3200 4832 R 9 32-34 32 48 66 126 W 409-...L [ ]
20024 34,000 H 4090-3400 5132 R 9 34 - 36 32 51 69 129 W 409-...L [ J
20024 36,000 H 4090-3600 5432 R 9 36 - 38 32 54 72 132 W 409-...L [ ]
20024 38,000 H 4090-3800 5732 R 9 38 -40 32 57 75 135 W 409-...L [ ]
Esempio di ordine: 1 pezzo H 1035-1000 1516 R = ordinare: 20024 10,000
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Inserti rettificati di precisione per utensili pilota

Tipo W 1035-.

15°
A
o\ Y
o o\ °
S < 3
v A —
f g,
&
Ao
le— 3‘9 -

Articolo nr. Codice Disegno nr. R AL® Materiale tagliente Materiale del pezzo Disponibilita
20400 10,351 W 1035-0212 1000 L 0,2 10 G12 ghisa [ ]
20402 10,351 W 1035-0212 1000 L 0,2 10 G16 acciaio [ ]
20102 10,353 W 1035-0212 1620 L 0,2 16 K10 Alu [ J
20112 10,351 W 1035-0200 0000 L 0,2 0 PKD Alu ([ ]

2,8
15°
A
o0 Y
ol < °
— s _ - = Y
¥ —
f g
&
Al o 5
le— - >

Articolo nr. Codice Disegno nr. R AL® Materiale tagliente Materiale del pezzo Disponibilita
20430 28,500 W 2850-0214 1000 L 0,2 10 G12 ghisa [ ]
20432 28,500 W 2850-0214 1000 L 0,2 10 G16 acciaio (]
20145 28,502 W 2850-0214 1620 L 0,2 16 K10 Alu [ J
20155 28,501 W 2850- 0200 0000 L 0,2 0 PKD Alu ([ ]

3,6
15°
Y
Yo} Y
%) [e6] o
— = _ - = Y
A et
f g,
&
AL o 7
<—/ - >

Articolo nr. Codice Disegno nr. R AL® Materiale tagliente Materiale del pezzo Disponibilita
20450 35,700 W 3570-0218 1000 L 0.2 10 G12 ghisa [
20452 35,700 W 3570-0218 1000 L 0.2 10 G16 acciaio (]
20178 35,702 W 3570-0218 1620 L 0.2 16 K10 Alu ([ ]

Altre geometrie e materiali taglienti degli inserti si trovano nel catalogo principale Hollfelder-Guhring.
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Inserti rettificati di precisione per utensili pilota

Tipo W 3573-.... .... L

- 3’5 »
A
0 v
™ o) °
v — f —
A
3,
Articolo nr. Codice Disegno nr. R AL® Materiale tagliente Materiale del pezzo Disponibilita
20208 35,731 W 3573-0213 0000 L 0,2 0 PKD Alu ([ ]
4,5
15°
Y
Yo} A
<~ te} o
Y AN — - -
f g
Y
AL o
le— >
Articolo nr. Codice Disegno nr. R AL® Materiale tagliente Materiale del pezzo Disponibilita
20460 40,900 W 4090-0225 1000 L 0.2 10 G12 ghisa [ ]
20462 40,900 W 4090-0225 1000 L 0.2 10 G16 acciaio ([ ]
20194 40,902 W 4090-0225 1620 L 0.2 16 K10 Alu [ ]
45
15°
© 3
< B
Q. - _ Y
¥ — —
r A
Re
Articolo nr. Codice Disegno nr. R AL° Materiale tagliente Materiale del pezzo Disponibilita
20212 40,931 W 4093-0218 0000 L 0,2 0 PKD Alu ([ ]
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Sistema di regolazione radiale al micron Sum

hi

Istruzioni di regolazione

SW 1,3
SW 1,5

ELemento di regolazione (vite di spinta)

perno filettato

pezzo di spinta

Inserto

elemento di serraggio

1. Sostituzione dell‘inserto

smontaggio

e Allentare il serraggio (da 1 a 2 giri) e rimuovere l'inserto usurato

e Pulire la sede dell'inserto

e Girare I'elemento di regolazione da 1a 2 giri

montaggio

® Mettere un nuovo inserto nella sede

e Premere l'inserto nella sede, tenere sotto pressione e stringere leggermente il morsetto:

Tox5 a 40 Ncm Tox6 a 40 Ncm
Tox8 a 100-120 Nem Torx 15 a 250-300 Nom

2. Regolazione degli inserti

® Bloccare il supporto nel dispositivo di presetting

e Regolare il diam dell‘inserto fino a 0,05 millimetri di dimensioni inferiori alla misura di
destinazione

e Stringere la fascetta

Si consiglia di utilizzare la nostra chiave Torx:

E 5000  regolabile 20-120 Ncm E 5001 regolabile 100-600 Ncm
E 5400-5 solo per Tx 5 45 Nem E 5400-6 soloper Tx6 70 Ncm
E 5400-8 solo per Tx 8 140 Ncm E 5400-15 solo per Tx 15 345 Ncm

® Regolare l'inserto al diametro di lavorazione desiderata (non & necessario riserrare il gruppo di tenutal)

Momento torcente per elementi di serraggio

Corpo utensile . . momento torcente . .
. set di serraggio Misura torsione
serie (Ncm)
H 1035 E 1100 45 Tx5
H 2850 E1085/E 1112 70 Tx 6
H 3570 E 1060 140 Tx 8
H 4090 E 1040 345 Tx 15
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Dati di taglio consigliati degli inserti per utensili pilota

Le raccomandazioni dei dati di taglio nella tabella sono valori di riferimento
e dipende in larga misura dalla stabilita della macchina, fissaggio e pezzo.

] . resist .
= . Composizione / Struttura Du- | veldi | grado
=)
g Materiae traa:ilgne rezza| taglio | ditagiio avanzamento fz mm/z
5 consigliat
g RM | HB Ve Inserto Tipo
=] .
> (MPa) | HRC | m/min W 1035- | W 1730- | W 1733-| W 2850- | W 2853- |W 3570- | W 3573- | W 4090- | W 4093-
C=0.1 -0.25 temprato, tag. lungo. | 420 | 1256 |100-160| G26/G16 |0,02-0,08{0,02-0,08 |0,02-0,10{0,04-0,12|0,04-0,12|0,05-0,16|0,05-0,15{0,07-0,20 | 0,07-0,20
C=0.1 -0.25 temprato, truc corto 420 | 125 |100-160
acclaio non legato| C=0.25-0.55temprato, tag. lungo. | 620 | 190 | 90-150
Acciaio fuso C =0.25-0.55 temprato, truc corto 640 | 190 |100-160
acciaio lavorato | C=0.25 -0.55 temprato 850 | 250 | 90-150
C=025 -08 temprato 915 | 270 | 80-140
C=025 -08 temprato | 1020 | 300 | 75-125
temprato | 610 | 180 | 90-140
leghe di acciaio
o temprato | 930 | 275 | 60-110
Acclaio fuso
acciaio lavorato temprato | 1020 | 300 | 60-110
temprato | 1190 | 350 | 60-100
Alta lega di acciaio
. temprato | 680 | 200 | 60-110
Acciaio fuso
Alta lega di acciaio indurito e temprato | 1100 | 325 | 50-90
acciaio inox ferritico/martensitico  temprato | 680 | 200 | 50-90
e acciaio fuso martensitico 810 | 240 | 40-80 1§
; austenitico bonificato | 610 | 180 | 40-80 |G26/G12
acciao ionox B B
austenitico/ferritico 880 | 260 | 40-80 l
} o perlitico/ferritico 180 |110-160| G12/K10
Ghisa grigia B B
perlitico (martensitico) 260 |100-150 l
Ghisa ghisa ferritico 160 | 80-130 |G26/G16/
sferoidale perlitico 250 | 70-120 | G12
ferritico 130 | 90-150 | G26/G16
Malleabile
perlitico 280 80140 | |
Alluminio non temperabile 60 | -1000 | K10/PKD
leghe forgiate temperabile/trattato termic. 100 | -800
<12% Si non temperabile 75 | -1000
Leghe di alluminio <12% Si trattato termicamente 90 -800 1
>12% Si non trattato termic 130 | -600 PKD
rame leghe lavorate, Pb >1% 110 | 70-120 | G12/K10
leghe di rame CuZn, CuSnZn 90 | 70-120
(bronzo, ottone) Cu, piombo per rame ¢ elettroliti 100 | 70-120 1
materiali non plastica dura -200 | K10/PKD
metalici material rinforzati 200 | |
abase di Fe temprato 200 | 30-50 |G26/G16
32 frattato termicamente 230 | 30-50
Leghe resistenti al o
33 a base di Ni- o Co temprato 250 | 20-40
calore
34 trattato termicamente 350 | 20-40
35 ghisa 320 | 20-40
36 Titanio puro 400 20-40 K10
leghe di titanio
37 leghe Alpha-beta 1050 20-30 l
38
accial temprati 50-62| 80-150 | PCBN
39 v v v v A4 v v v
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Alesatori in PKD

In aggiunta ai nostri alesatori in Cermet, Metallo Duro e HSS-E, offriamo
anche alesatori in PKD progettati come un sistema modulare per la
lavorazione iniziale e per la finitura di sedi valvole.



SISTEMI DI SERRAGGIO
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Sistemi di serraggio

Standard lllustrazione utensile Misure Articolos Gruppo di - Misure
nr. sconto pag.
Modulo 6x6
N C ‘ - HSK-A 63 -
G adattatore di regolazione HSK-A HSK-A 100 4723 114 113
adattatore di regolazione ISO conicita 1ISO40 4725 114 114
' flangia mandfrino idraulico modulo-@ 4722 114 115
70 -3 100
flangia mandrino di calettamento modulo-0 4717 114 116
60 - @ 100
flangia mandrino HPC modulo-& 4714 114 117
70 - 3100
: HSK-C 32 -
flangia adattatore HSK HSK-G 100 4363 114 117
busso\e per flange modulari e adattatori di 210.7 4716 114 192
regolazione
regolatore di angolazione per flange for modulos
modulari e adattatori di regolazione 60 - 140 4715 14 122
Modulo 4x4
ZAN \ . HSK-A 63 -
adattatore di regolazione HSK-A HSK-A 100 4297 114 118
adattatore di regolazione 1ISO conicita 1ISO40 4724 114 118
N . o , modulo-@
flangia mandrino idraulico 70 - @ 100 4360 114 119
N . ) : modulo-@
flangia mandrino di calettamento 60 - @ 100 4760 114 120
N ‘ HSK-C 32 -
flangia adattatore HSK HSK-G 100 4713 114 121
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Sistemi di serraggio

Articolo Gruppo di  Misure a

Standard lllustrazione utensile Misure i~ e pag.
Modulo 4x4

AN vite di regolazione lunghezza per refrig. per HSK-A

- convenzionale 40-140 = 4 121
AN bussok:j: per flange modulari e adattatori di 10.7 4716 114 192
regolazione

N regolatore di angolazione per flange per moduli

.. modulari e adattatori di regolazione 60 - 140 4715 14 122

Floating holders

AN supporti flottanti con gambo B Prezzi
i clindrico 020-032 46T .o 124
supporti flottanti corti con gambo Prezzi
cilindrico @20 4169 netti 124
Mini Prezzi
supporti flottanti con gambo @16 4174 r::tzﬁm 125

cilindrico

supporti flottanti corti con porta
pinza ER

Prezzi
16 -0 40 4098 netti 125

VDI DIN 69880-1
supporti flottanti con gambo
cilindrico

Prezzi
J30-950 4117 netti 126

VDI DIN 69880-1
supporti flottanti corti con porta

30-050 4116 PP 06

pinza ER nett
riduzioni per supporti flottant ©20-032 4095 Pr::ftizi 127

riduzioni per support flottanti corti

Prezzi
g10-d20 4096 netti 127

riduzioni per supporti flottanti mini

Prezzi

@10 4097

128

pinze ER

ER20 - ER32 4175 114 128
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MODUL

TECNICA E VANTAGG

Regolate i vostri utensili in modo preciso. Grazie
alle viti di regolazioni con tolleranza ristretta per la
regolazione radiale ed assiale, potete fare correzioni
in prossimita del dato rilevato.

Attraverso la possibilita di scelta di mandrini di
serraggio (mandrini ad espansione idraulica, di
calettamento o mandrini di serraggio di precisione)
e interfaccie HSK e SK, potete creare i vostri moduli

desiderati.

Vantaggi:

¢ utensili regolati senza oscillazioni

¢ regolazione veloce e precisa

e ottimali risultati di regolazione con utensili a piu taglienti in PKD/CBN, utensili di finitura o
alesatori HR 500 e alesatori a 6 taglienti

¢ leggero assestamento per alta precisione e flessibilita

¢ fornibile in combinazione con utensili speciali monolitici
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Modulo 6x6 adattatore di regolazione HSK-A

Informazioni sul prodotto

e per allineamento preciso Moduli 6x6

e senza perdita di liquido refrigerante e
oscillazione attraverso I‘uso del manicotto
intermedio

¢ adatto per refrigerazione MMS e conven-
zionale

e equilibratura: G6,3 / 15.000 giri/min

o 6 filetti per equilibratura del mandrino M6

d1

HE 9

Dotazione

e incl. 6 viti per la regolazione radiale

incl. 6 viti di serraggio

e manicotto intermedio art. 4716, da ordi-
nare separatamente

e adduzione refrigerante art. 4949, MMSad-
duzione refrigerante art. 4939 o 4940,

da ordinare separatamente

e altre grandezze a richiesta

Articolo nr.

Gruppo di sconto

diq l4

mm mm
60 60
70 60
80 60
100 65
117 65
70 60
80 60
100 65
117 65
140 75
70 55
80 55
100 65
117 65
140 75

4723
114

Codice

60.063
70.063
80.063
100.063
117.063
70.080
80.080
100.080
117.080
140.080
70.100
80.100
100.100
117.100
140.100

Disponibilita
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Modulo 6x6 adattatore di regolazione ISO

Informazioni sul prodotto

¢ SO a DIN 69871 forma AD/B

e per allinamento preciso Moduli 6x6

¢ Senza perdita di liquido refrigerante e
oscillazione attraverso I‘uso del manicotto
intermedio

e Adatto per refrigerazione MMS e conven-
zionale

e equilibratura: G6,3 / 15.000 giri/min

e 6 filetti per equilibratura del mandrino M6

SK

d1
0
\
|
|

conicita ISO

40
40
40
40

114 GUHRING

Dotazione

di
mm
60
70
80
100

incl. 6 Viti per la regolazione radiale
incl. 6 viti di montaggio

incl. viti filettate

perni, da ordinare separatamente
attacchi SK50/BT a richiesta

Articolo nr.

Gruppo di sconto

I1

50
50
55
60

Codice

60.040
70.040
80.040
100.040

4725
114

Disponibilita



Modulo 6x6 flangia mandrino idraulico

Informazioni sul prodotto

o per allineamento radiale e assiale di
alta precisione su mandrini o adattatori

e senza perdita di liquido refrigerante e
oscillazione attraverso I‘uso del mani-
cotto intermedio

e equilibratura: G6,3 / 15.000 giri/min

o per tolleranza dell‘attacco h6

Dotazione

e con vite regolazione art. 4941per raffred-
damento convenzionale

¢ incl. Regolatore di angolazioneart. 4715

e incl. 6 viti di montaggio

e incl. di chiavi di serraggio art. 4912

e Bussole per flange Modulari art. 4716 da
ordinare separatamente

e per ridurre ulteriormente le boccole di
serraggio utilizzare gli art. 4368 o 4369

e versione per MMS a richiesta

SW
[0,003/A-B 10 -
'g % 6 QLH>JM‘ =] T %
I5 -
1 .
Articolo nr.
Gruppo di sconto
Modulo x attacco incl. bussole per
J ds 16} do dy I1 l2 I5 viti regolazione  flange modulari SW
mm dihé6mm mm mm mm mm mm Guh. no. 4941  Articolo nr. 4716
70 12 32 40 750 45 450 12.100 14.020 4
80 12 32 50 775 45 440 12.100 14.050 5
80 20 42 50 825 50 51.5 20.100 14.040 o)
100 32 64 64 103.0 60 84.0 32.100 14.020 6

Disponibilita

4722
114
Codice
12.070 o
12.080 [ )
20.080 [ )
32.100 [ )
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Modulo 6x6 flangia mandrino di calettamento

Informazioni sul prodotto

e per allineamento radiale e assiale di

alta precisione su mandrini o adattatori
senza perdita di liquido refrigerante e

oscillazione attraverso I‘uso del manicotto
intermedio

e equilibratura: G6,3 / 15.000 giri/min

e per tolleranza dell‘attacco h6
e con vite di smorzamento assiale per una
circolarita ottimale

Dotazione

I2
. 10
S
Sk
™
/

< | o — T’

O| ©| © A
[£/]0,003]A-B 15

1 »{B]

Modulo @ per

d3 attacco@ d2 ds l4 I

mm d{ h6 mm mm mm mm mm

60 6 21 27 70 36

60 8 21 27 70 36

60 10 24 32 70 40

60 12 24 32 70 45

70 12 24 32 75 45

70 14 27 34 75 45

70 16 27 34 75 48

80 18 33 42 80 48

80 20 33 42 80 50

100 25 44 52 80 56

100 32 44 52 80 60
116 GUHRING

con vite di smorzamento assiale art.
4941

incl. 6 Regolatore di angolazione art.
4715

incl. 6 viti di montaggio

Bussole per flange Modulari art. 4716
da ordinare separatamente

ulteriori dimensioni a richiesta

Articolo nr.

Gruppo di sconto

incl. bussole per
Is viti regolazione  flange modulari
mm Guh. no. 4941  Articolo nr. 4716
56 6.100 14.010
56 8.100 14.010
56 10.100 14.020
56 12.100 14.030
60 12.100 14.020
60 14.100 14.020
60 16.100 14.040
65 18.100 14.050
65 20.100 14.040
61 25.100 20.010
61 32.100 20.020

Codice

6.060

8.060
10.060
12.060
12.070
14.070
16.070
18.080
20.080
25.100
32.100

4717
114

Disponibilita



Modulo 6x6 flangia mandrino HPC

Informazioni sul prodotto

o per allineamento radiale e assiale di
alta precisione su mandrini o adattatori

e  senza perdita di liquido refrigerante
eoscillazione attraverso I‘'uso del mani-
cotto intermedio

° Massima concentricita, forza di
serraggio e rigidita grazie alla tensione
meccanica degli ingranaggi

e adatti per refrigerazione interna fino a
80 bar

e  capacita di ammortizzamento positive

o per tolleranza dell‘attacco h6

s L H s
SW
I
I1
Modulo @  x attacco
d3 @ dq h6 do dsg
mm mm mm mm
70 3-20 40 50
80 3-20 40 50
100 20 -32 70 70

Dotazione

e incl. di chiavi di serraggio art. 4912

e incl. 6 regolatori di angolazione art. 4715
e incl. 6 viti di montaggio

e Bussole per flange modulari art. 4716 da
ordinare separatamente

* Pinze art. 4302, 4235, 4236, 4237, da

ordinare separatamente

Articolo nr.

Gruppo di sconto

bussole per
l4 Is flange modulari SwW
mm mm Articolo nr. 4716
87 20 20.030 4
73 20 20.030 4
121 23 20.030 4

Modulo 6x6 flangia adattatore HSK

Informazioni sul prodotto

e per allineamento radiale e assiale di alta
precisione su mandrini o adattatori

e adatto per refrigerazione MMS e conven-
zionale

e per la torsione trasferibile va considerata
I‘interfaccia tra il mandrino e la flangia

3 5 =] 3
g
11
12

HSK-C Modulo @
dq do ds
mm mm mm
32 60 30
40 70 35
50 80 40
63 100 50
80 117 60
100 140 80

Dotazione

e incl. Serraggio a 4 punti per nebulizzazio-
ne art. 4930

e incl. vite di fissaggio art. 4935

e incl. anelli di fissaggio art. 4953

e incl. 6 regolatori di angolazione art. 4715

e incl. 6 viti di montaggio

¢ incl. bussole per flange modulari

Articolo nr.

Gruppo di sconto

I1 l2 SW
mm mm

26 36 2.5
30 40 3.0
35 45 4.0
43 55 5.0
50 62 6.0
70 82 8.0

Codice

20.070
20.080
32.100

Codice

24.060
30.070
38.080
48.100
60.117
75.140

4714
114

4363
114

Disponibilita

Disponibilita

17
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Modulo 4x4 adattatore di regolazione HSK-A

Informazioni sul prodotto

o per I‘allineamento estremamente accu-
rato di tutte le flange modulari

e  senza perdita di liquido refrigerante e
oscillazione attraverso I‘uso del mani-

cotto intermedio

e  adatto per refrigerazione MMS e con-

venzionale

e  equilibratura: G6,3 / 15.000 giri/min
e 6 filetti di bilanciamento M6

d1
|

5

HSK-A
ds
mm
63
63
63
63
63
80
80
80
80
80
100
100
100
100
100

Dotazione

di
mm

60

80
100
117

70

80
100
117
140

70

80
100
117
140

incl. 4 viti per la regolazione radiale
incl. 4 viti di serraggio

adduzione refrigerante Articolo nr.
4949, adduzione refrigerante Articolo
nr. 4939 o 4940 da ordinare separata-
mente

Bussole per flange Modulari art. 4716
da ordinare separatamente

ulteriori dimensioni a richiesta

Articolo nr.
Gruppo di sconto

I1
mm

60

60
65
65
60

65
65
75
55

65
65
75

Modulo 4x4 adattatore di regolazione ISO

Informazioni sul prodotto

e conicita ISO a DIN 69871 forma AD/B
e per |‘allineamento estremamente accurato

di tutte le flange modulari

¢ senza perdita di liquido refrigerante e
e oscillazione attraverso I‘uso del manicotto

intermedio

e adatto per refrigerazione MMS e conven-

zionale

e equilibratura: G6,3 / 15.000 giri/min

e 6 filetti di bilanciamento M6

d1

118

SK
(o]
7/
11
conicita ISO

40

40

40

40

Dotazione
e incl. 4 viti per la regolazione radiale
e incl. 4 viti di serraggio

¢ Bussole per flange Modulari art. 4716 da

ordinare separatamente

e perni, da ordinare separatamente

e attacchi SK50/BT a richiesta

d1
mm
60
70
80
100

Articolo nr.

Gruppo di sconto

I1
mm
50
50
55
60

Codice

60.063
70.063
80.063
100.063
117.063
70.080
80.080
100.080
117.080
140.080
70.100
80.100
100.100
117.100
140.100

4297
114

Disponibilita

Codice

60.040
70.040
80.040
100.040

4724
114

Disponibilita



Modulo 4x4 flangia mandrino idraulico

Informazioni sul prodotto

e per allineamento radiale e assiale di alta
precisione su mandrini o adattatori

¢ senza perdita di liquido refrigerante e
oscillazione attraverso I‘uso del manicotto
intermedio

e equilibratura: G6,3 / 15.000 giri/min

e per tolleranza dell‘attacco h6

Dotazione

e con vite regolazione art. 4941per raffred-
damento convenzionale

¢ incl. Regolatore di angolazione art. 4715

e incl. 4 viti di serraggio

e incl. di chiavi di serraggio art. 4912

e Bussole per flange Modulari art. 4716 da
ordinare separatamente

e per ridurre ulteriormente le boccole di
serraggio utilizzare gli art. 4368 o 4369

e versione per MMS a richiesta

[~[0,003[A-B 10

d4
d2
d1

I5
I1
Articolo nr.
Gruppo di sconto
Modulo x attacco incl. bussole per
@ ds 16} d2 da 14 lo Is viti regolazione  flange modulari SW
mm dih6mm mm mm mm mm mm Guh. no. 4941  Articolo nr. 4716
70 12 32 40 75.0 45 450 12.100 14.020 4
80 12 32 50 775 45 440 12.100 14.050 5
80 20 42 50 825 50 51.5 20.100 14.040 o)
100 32 64 64 103.0 60 84.0 32.100 14.020 6

Disponibilita

4360
114
Codice
12.070 o
12.080 [ )
20.080 [ )
32.100 [ )
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Modulo 4x4 flangia mandrino di calettamento

Informazioni sul prodotto
e per allineamento radiale e assiale di alta

precisione su mandrini o adattatori

e senza perdita di liquido refrigerante e

oscillazione attraverso I‘uso del manicotto

intermedio

e equilibratura: G6,3 / 15.000 giri/min

e per tolleranza dell‘attacco h6
e con vite di smorzamento assiale per una
circolarita ottimale

Dotazione

con vite di regolazione con forza assiale art.

4941

incl. regolatore di angolazione art. 4715

incl. 4 viti di serraggio

Bussole per flange Modulari art. 4716 da
ordinare separatamente

ulteriori dimensioni a richiesta

12
. 10
N
oD
™
/
<t Al — T’
Ol ©| © A
[//[0,003[A-B I5 |
’

Modulo @ per

ds attacco@ do2 dsg l4 I

mm d{ h6 mm mm mm mm mm

60 6 21 27 70 36

60 8 21 27 70 36

60 10 24 32 70 40

60 12 24 32 70 45

70 12 24 32 75 45

70 14 27 34 75 45

70 16 27 34 75 48

80 18 33 42 80 48

80 20 33 42 80 50

100 25 44 52 80 56

100 32 44 52 80 60
120 GUHRING

I5
mm
56
56
56
56
60
60
60
65
65
61
61

incl.

viti regolazione

Guh. no. 4941

6.100

8.100
10.100
12.100
12.100
14.100
16.100
18.100
20.100
25.100
32.100

Articolo nr.
Gruppo di sconto

bussole per

flange modulari

Articolo nr. 4716
14.010
14.010
14.020
14.030
14.020
14.020
14.040
14.050
14.040
20.010
20.020

Codice

6.060

8.060
10.060
12.060
12.070
14.070
16.070
18.080
20.080
25.100
32.100

4760
114

Disponibilita



Modulo 4x4 flangia adattatore HSK

Informazioni sul prodotto

e per allineamento radiale e assiale di alta
precisione su mandrini o adattatori

e adatto per refrigerazione MMS e conven-
zionale

e per la torsione trasferibile va considerata
I‘interfaccia tra il mandrino e la flangia

3 o 20 3
1
2
HSK-C Modulo @
dq do ds
mm mm mm
32 60 30
40 70 35
50 80 40
63 100 50
80 117 60
100 140 80

Dotazione
. incl. seti di serraggio 4 punti MMS art.
4930

o incl. vite di serraggio art. 4935
incl. anelli di fissaggio art. 4953

o incl. 4 regolatori di angolazione art.
4715

. incl. 4 viti di serraggio

. incl. bussole per flange modulari

Articolo nr.

Gruppo di sconto

l1 I SW
mm mm

26 36 2.5
30 40 3.0
85) 45 4.0
43 55 5.0
50 62 6.0
70 82 8.0

Vite di regolazione lunghezza per refrig. convenzionale

Informazioni sul prodotto

e per adattare gli attacchi utensili MMS ai
requisiti di trattamento di lubrificazione
convenzionale. Per codoli lisci. L'altezza
della testa della vite compensa |‘altezza
della conicita MMS.

1
Q)
L_SW 2
SW 1
per serraggio-
HSK-A 19}
40 6
40 6
40 8
50 6
50 8
40/50 10
63/ 80/ 100 6
63/ 80/ 100 8
63/ 80/ 100 10
40/ 50/ 63/ 80/ 100 12
40/ 50/ 63/ 80/ 100 14
50/ 63/ 80/ 100 16
50/ 63/ 80/ 100 18
50/ 63/ 80/ 100 20
63/ 80/ 100 25
63/ 80/ 100 32

e per mandrino a calettamento termico
HSK-A MMS e idraulici

e per impiego di forme del codolo a DIN
6535 con battuta piana per refrigerazione
convenzionale

e | a brevettata superficie con I‘anello O
fornisce una forza assiale smorzata che
previene sia gli stress termici che gli errori
di concentricita

Articolo nr.

Gruppo di sconto

G dq l4 SW
mm mm

M5 6.0 15 2.5

M7x1 5.8 15 2.5
M7x1 5.8 18 3

M8x1 7.8 14 2.5
M8x1 6.8 18 3
M8x1 9.8 17.7 4

M10x1 5.8 17 2.5
M10x1 7.8 17 3
M10x1 9.8 16.2 4
M10x1 9.8 16.2 5
M10x1 9.8 17.2 5
M12x1 15.8 18.2 6
M12x1 15.8 19.2 6
M16x1 15.8 19.2 8
M16x1 15.8 22.7 8
M16x1 15.8 26.7 8

Codice

Codice

4713
114

24.060
30.070
38.080
48.100
60.117
75.140

4941
114

6.041
6.040
8.040
6.050
8.050

10.050

6.100
8.100

10.100
12.100
14.100
16.100
18.100
20.100
25.100
32.100

Disponibilita

Disponibilita
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Bussole per flange modulari e adattatori di regolazione 6x6 e 4x4

Informazioni sul prodotto Dotazione
e per la saldatura in lavorazione ad umido e e con Anello O e labbro di tenuta
nebulizzazione

S |
I — Anelo O Articolo nr. 4716
Gruppo di sconto 114
d1 do l1 Anello O Codice Disponibilita
mm mm mm
10.7 14 47.5 10x1.5 14.010 ([ )
10.7 14 32.0 10x1.5 14.020 [ )
10.7 14 37.5 10x1.5 14.030 [ )
10.7 14 27.4 10x1.5 14.040 [ )
10.7 14 32.4 10x1.5 14.050 ([ )
10.7 20 28.0 17x1.5 20.010 [ )
10.7 20 25.5 17x1.5 20.020 [ )
10.7 20 16.5 17x1.5 20.030 [ )

Regolatore di angolazione per flange modulari e adattatori di regol. 6x6 e 4x4

Informazioni sul prodotto Dotazione
e composto da disco pressione e perno e Rondella di pressione, perno filettato e
filettato per I‘allineamento preciso anello di sicurezza

dell‘angolo di flange modulari

© { L 5
11
Articolo nr. 4715
Gruppo di sconto 114
per G d1 I Codice Disponibilita
modulo mm mm
60/70/80 M8x1 11.5 13 8.010 [ )
100/117 /140 M10x1 13.6 19 10.010 [ )
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Compensazione radiale l

/ primo contatto

Compensazione del foro pilota
nella posizione di alesatura

\ nessun contatto

L‘alesatore pud posizionarsi nel centro
del foro esistente e produrre un foro di
alta qualita

Supporto flottante per perfetta alesatura HPC

Per la lavorazione ottimale di fori, lincontro tra foro pilota con l'asse utensile € un prerequisito per
I perfetto funzionamento dellalesatore. | supporti flottanti servono a compensare lo spostamento
tra l'utensile e il foro pilota laterale. Questo spostamento viene e di solito causato da lavorazione
con operazioni di serraggio multiple, errori di posizionamento dell' utensile e da errori di
allineamento su torni. Poiché i nostri supporti sono stati progettati per operazioni di alesatura ad
alta velocita, abbiamo consapevolmente rinunciato alla compensazione angolare. Questo migliora
la rigidita di serraggio. Quando il gioco radiale e eccessivo al momento dellingresso nel foro
pilota, I'alesatore e sottoposto a forti sollecitazioni. La conseguenza e la sbriciolatura dei bordi. I
gioco radiale viene limitato dai supporti galleggianti che compensano eventuali vibrazioni anche a
velocita elevate.

Condotti di raffreddamento integrati nel supporto garantiscono un'‘alesatura ottimale con

il lubrificante di raffreddamento. Il risultato € una tolleranza del foro ottimale e una durata
dell'utensile piu lunga. Viene garantita di conseguenza un'‘efficienza economica piu elevata grazie
al risparmio di costo e di tempo

Quando é necessario una posizione di alta precisione del foro, vi consigliamo
un foro pilota con un bareno di finitura a 1 o 2 taglienti, vedi capitolo ,utensili
pilota“.



olbbelss Ip lwalsIS

Supporti flottanti con gambo cilindrico

Informazioni sul prodotto Dotazione

e codolo cilindrico d3 con whistle notch e per altro @ di gambo, ordinare i manicotti

e adatto per alesatori multiscanalati ad alte di riduzione separatamente art 4095
prestazioni e convenzionali, per assenza e chiavi di seraggio esagonali art. 4912, da
di compensazione angolare ordinare separatamente

e alimentazione centrale del refrigerante
max 80 bar e altre dimensioni e ulteriori tolleranze di

® necessaria guida piatta sull‘utensile gioco radiale sono a richiesta

e per tolleranza dell‘attacco h6

1 13

r piano di serraggio

<t — [sp]
-O L - gy S— ——— - oi 'c
|| [ 7“_’
2 2
14 ‘
M .
= e Articolo nr. 4167
Gruppo di sconto Prezzo netto
ttacchi . )
ds pera @ utensile gioco . . TS
g6 mm ?111:16 consigliato n?r"tn rr|11m anm rrln?'n rr|14m e o radiale Dl izl
20 20 upto @28 49 75 50 50 9.5 1/8 M8 0.12 20.020 [ )
25 25 J10-036 59 85 60 60 9.5 1/4  M10 0.12 25.025 [ ]
32 32 @16-060 80 92 63 80 125 3/8 Mi12 0.12 32.032 [ )
Supporti flottanti corti con gambo cilindrico
Informazioni sul prodotto Dotazione
e codolo cilindrico d3 con whistle notch e per altro @ di gambo, ordinare i manicotti
e adatto per alesatori multiscanalati ad alte di riduzione separatamente art 4096
prestazioni e convenzionali, per assenza e chiavi di seraggio esagonali art. 4912, da
di compensazione angolare ordinare separatamente
e alimentazione centrale del refrigerante
max 80 bar e altre dimensioni e ulteriori tolleranze di
e necessaria guida piatta sull‘utensile gioco radiale sono a richiesta

e per tolleranza dell‘attacco h6

11 13

r piano di serraggio
|

—~ T ais

d4
d1
I

2)

l4
M
> Articolo nr. 4169
Gruppo di sconto Prezzo netto
ttacchi n .

d3 pera @ utensile gioco . . I

d1he o ds I1 I2 I3 lg G M . Codice Disponibilita

g6 mm ek consigliato e | mrn | mn | s | e radiale

20 10 upto@14 38.5 46 25 40 6 1/8 M6 0.08 10.020 [ ]
20 16 upto@22 49 46 29 46 7 1/8 M6 0.10 16.020 [ ]
20 20 upto@28 49 46 29 46 7 1/8 M6 0.12 20.020 [ )
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Supporti flottanti mini con

Informazioni sul prodotto

e supporto del gambo con piano di serrag-
gio laterale

e adatto per alesatori multiscanalati ad alte
prestazioni e convenzionali, per assenza
di compensazione angolare

® design molto compatto per spazi limitati

e alimentazione centrale del refrigerante
max 80 bar

e necessaria guida piatta sull‘utensile

e per tolleranza dell‘attacco h6

gambo cilindrico

Dotazione

e per altro @ di gambo, ordinare i manicotti
di riduzione separatamente art 4097

e chiavi di seraggio esagonali art. 4912, da
ordinare separatamente

e altre dimensioni e ulteriori tolleranze di
gioco radiale sono a richiesta

1 I3
piano di serraggio
]
o5 = o5
J
l4
T
M
lo Articolo nr.
Gruppo di sconto
ttacchi . )
ds pera @ utensile gioco
dine s da l4 I I3 la G .
g6 mm e consigliato M [ N 7 gy gk radiale
16 10 tod 14 30 85) 20 30 5] 1/8 M5 0.12

Supporti flottanti con porta pinza ER

Informazioni sul prodotto

e codolo cilindrico d3 con whistle notch

e adatto per alesatori multiscanalati ad alte
prestazioni e convenzionali, per assenza
di compensazione angolare

e con alesatori con refrigerante interno

utlizzare pinze tipo DM art. 4175

¢ alimentazione centrale del refrigerante
max 80 bar

Dotazione
® incl. dado di serraggio

® Pinze art. 4175 o0 4307 e chiavi di serrag-
gio art. 4913, da ordinare separatamente

e altre dimensioni e ulteriori tolleranze di
gioco radiale sono a richiesta

l4
( piano di serraggio
385 S ] O 8
I I3 Articolo nr.
Gruppo di sconto
Dzl campi di gioco
consigliato d1 - d2 da l4 I3 la G .
g6 mm e serraggio pmcl o o P - radiale

4174

Prezzo netto

Codice

10.016 ( }

4098

Prezzo netto

Codice Disponibilita

Disponibilita
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Supporti flottanti VDI DIN 69880-1 con gambo cilindrico

Informazioni sul prodotto Dotazione

e Codolo VDI dentato e per altro @ di gambo, ordinare i manicotti

e adatto per alesatori multiscanalati ad alte di riduzione art. 4095 separatamente
prestazioni e convenzionali, per assenza e chiavi di seraggio esagonali art. 4912, da
di compensazione angolare ordinare separatamente

¢ alimentazione centrale del refrigerante
max 80 bar e altre dimensioni sono a richiesta

® necessario utensile con codolo con
whistle notch
e per tolleranza dell‘attacco h6

d4
d1
|
|
\
=
V|

14
M
I I3 Articolo nr. 4117
Gruppo di sconto Prezzo netto
VDI e, campidi I I la la M gioco Codice Disponibilita
e serraggio s . e T T radiale

Supporti flottanti VDI DIN 69880-1 con porta pinze ER

Informazioni sul prodotto Dotazione
e Codolo VDI dentato ¢ incl. dado di serraggio
e adatto per alesatori multiscanalati ad alte
prestazioni e convenzionali, per assenza e Pinze art. 4175 0 4307 e chiavi di
di compensazione angolare serraggio art. 4913, da ordinare
e con alesatori con refrigerante interno separatamente
utlizzare pinze tipo DM art 4175
e alimentazione del refrigerante max 80 ba e altre dimensioni e ulteriori tolleranze di

gioco radiale sono a richiesta

d4
. d2
§j1
I
|
=N
|
VDI

I I3 Articolo nr. 4116
Gruppo di sconto Prezzo netto
@ utensile campi di gioco . . I
Vol consigliato  serraggio rgrQn rgfn rr|11m n|1?n r'rI::n radiale Codice Disponibilita
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Riduzioni per supporti flottanti

Informazioni sul prodotto

e per ridurre il diametro di serraggio nei
supporti flottanti

e alimentazione refrigerante centrale

e necessaria guida piatta sull‘utensile

® puo essere utilizzato nei supporti art.

4167 e 4117
2
14
A
0,01]A ]
-
— [} ' J
©T| © T T 1
11
X attacco

dq @ da h6 l4
mm mm mm
20 14 50
20 16 50
25 16 60
25 18 60
25 20 60
32 20 63
32 25 63

Riduzioni per supporti flottanti corti

Informazioni sul prodotto

e per ridurre il diametro di serraggio nei
supporti flottanti

e alimentazione refrigerante centrale

® necessaria guida piatta sull‘utensile

® puo essere utilizzato nei supporti art.

4169
12
l4
1
[@]o,0
Ee
- @ S B ,J,i,,
T| O
11
X attacco

dq @ da h6 l4
mm mm mm
10 4 25
10 6 25
10 8 25
16 10 29
16 12 29
20 12 29
20 14 29
20 16 29

I2
mm
40
40
40
40
50
50
60

I2
mm

10
20

25
25
25
25

Articolo nr.

Gruppo di sconto

lg
mm
9.5
9.5
9.5
9.5
9.5
12.5
12.5

Articolo nr.

Gruppo di sconto

l4
mm
6.0
6.0
6.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0

4095

Prezzo netto

Codice Disponibilita

14.020
16.020
16.025
18.025
20.025
20.032
25.032

4096

Prezzo netto

Codice Disponibilita

4.010
6.010
8.010
10.016
12.016
12.020
14.020
16.020
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Riduzioni per supporti flottanti mini

Informazioni sul prodotto

e per ridurre il diametro di serraggio nei supporti flottanti
e alimentazione refrigerante centrale

® necessaria guida piatta sull‘utensile

® puo essere utilizzato nei supporti art. 4174

12

l4
0,01
— [s2)
©T| T - - - e
M Articolo nr.
Gruppo di sconto
dq ds l4 I lg
mm mm mm mm mm

Pinze ER

Informazioni sul prodotto

e DIN ISO 15488

e per applicazione senza anello di tenuta

e concentricita errore max. 6 micron

e per utensili ad alte prestazioni con raffreddamento interno, ad esempio, alesatori HR 500
e pina ER-DM con limitato campo di serraggio

Articolo nr.

Gruppo di sconto

grandezza nominale campi di serraggio
do d1 hg
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Codice

4097

Prezzo netto

Disponibilita

Codice

4175
114

Disponibilita



SVASATORI E SBAVATOR
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Svasatori in MD Int., HSS e HSS-E

Standard ~ Forma Immagine utensile - Sggf:f'i‘fie d1 A”;‘";_"b G;'i’;ﬁ‘t’odi Mi::;a
Svasatori 60°
2;’1 C ! () 6300 - 25000 472 105 134
ggx A —_— ! (@2 8000 - 20000 470 105 135
gg} D é - @ 16000 - 80000 473 105 136
Qé'i B ﬂ - @© 16000 - 100.000 471 105 137
Svasatori 90°
Qé'é A ——— ! (@2 8000 - 20000 474 105 138
2:';'; C = - () 4300 - 31000 476 105 139
Eé'é C ==l @ /30 - 31000 1326 105 139
Qé'?; C | = ! ® 5000 - 31000 327 105 139
Qé'?; D H - () 15000 - 100.000 477 105 140
%’; D d - (® 25000 - 50000 328 105 140
gzla'; B ﬂ ! @ 16000 - 100.000 475 105 141
Assortimenti di svasatori cilindrici a 90°
gils'; c ! () 7000 - 7000 498 105 142
gzla'; C - ® 7000 - 7.000 499 105 142
O lucido .vaporizzato .nitrurato .TiAlN eTiAlN nanoA @ Carbo @TiN

130



Svasatori in MD Int., HSS e HSS-E

. . Tratt.di Articolo Gruppo di  Misure a
Standard Forma Immagine utensile - superficie di - e pag.

Svasatori 90° esecuzione fine

1%%\‘6 S ——S S “ () 2000 - 19000 436 105 143

Svasatori 90° esecuzione media

108%‘16 ——— _ O 6.600 - 21500 437 105 144

Svasatori 90° per fori di filettatura

1%";“6 ——— ! O 6.000 - 19.000 438 105 145

Svasatori 120°

“ (D8 8000 - 20000 478 105 146

a4 | A —

c ﬁ ! () 16000 - 16000 480 105 147
D = _ @ 25000 - 40.000 481 105 148
2"1'-‘,' B q - @© 25000 - 100000 479 105 149

Frese per sedi viti con guide, esecuzione fine

a73 S N
373

O 2.200 - 20.000 482 105 150

e HSS-E

8.000 - 20.000 324 105 150

Svasatori in MD Int., HSS

39‘

W=
g
®

© 18000 - 40.000 485 105 151

O lucido .vaporizzato 'nitrurato .TiAlN eTiAlN nanoA @ Carbo @TiN
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Svasatori in MD Int., HSS e HSS-E

Tratt.di d1 Articolo  Gruppo di  Misure a

Standard Forma Immagine utensile superficie nr. sconto pag.

Frese per sedi viti con guide, esecuzione media

a73 e
373

O 6.000 - 20.000 483 105 152

373 NS
373

(8§ 6000 - 18000 325 105 152

. 18.000 - 40.000 486 105 153

AN
B ——N-

Frese per sedi viti con guide per fori di filettatura

a73 SRS
373

() 6000 - 20000 484 105 154

373 NS
373

@ 6.000 - 18.000 326 105 154

S O — s

@ 20000 - 26.000 487 105 155

Frese per sedi viti, con guide intercambiabili

15.000 - 63.000 463 105 156

375

Guide, esecuzione fine

D d
1868

O 8.400 - 25.000 464 105 157

Guide, esecuzione media

O 9.000 - 39.000 465 105 158

1868 —

Guide, esecuzione per fori di filettatura

O

DIN
1868 e

6.800 - 32.000 466 105 159

O lucido .vaporizzato .nitrurato .TiAlN eTiAlN nanoA @ Carbo @TiN
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Svasatori in MD Int., HSS e HSS-E

Standard  Forma Immagine utensile - Sggf:f'i‘fie d1 R Cruppodi Mi::;a
Alesatori frontali

1862 . —— HSS-E (@ 3500 - 13000 432 105 160
1%'@;'\‘2 # HSS-E () 6000 - 30000 433 105 161
@ # HSS-E (@ 10000 - 30000 434 105 162
1%2\‘2 ﬁ HSS-E () 20000 - 48000 435 105 163
Sbavatori

Standard  Forma Immagine utensile - quT;r)Ztrtfs;iie d1 Artri]?Io G;Lé%?]?odi Misz:a
Forcella di sbavatura

————————— |"'WIE;" (O 2000 - 8000 4101 'O s

- |','wll;" (O 2000 - 8000 4100 F'SFZO g
Utensili a sbavare per entrata ed uscita 90°

_  ——2 |','V|l|:;" © 3000 - 12000 495 120 168
O lucido .vaporizzato .nitrurato .TiAlN eTiAlN nanoA @ Carbo @TiN
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Svasatori 60°

‘ 334

C
Articolo nr. 472
P (N/mm?) 1000
a tre taglienti M o)
spogliati radialmente
K °
N °
S o
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Gruppo di sconto 105
3 N
o| S
o T, ©
11 \
_ d1 d3 11 d2 E’L,\;“ﬂ ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm
6.300 6.300 5.000 45.00 1.600 3 [ )
8.000 8.000 6.000 50.00 2.000 3 ()
12.500 12.500 8.000 56.00 3.200 3 [ )
16.000 16.000 10.000 63.00 4.000 3 ([ )
20.000 20.000 10.000 67.00 5.000 3 [ )
25.000 25.000 10.000 71.00 6.300 3 [ )
O lucido Qvaporizzato .nitrurato .TiA|N eTiAlN nanoA @ Carbo @TiN
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Svasatori 60° IR

S e
A
Articolo nr. 470
P (N/mm?) 1400
A piu taglienti M o
taglienti diritti
spogliati K ©
N °
S o
H (HRC)
Tratt. di superficie b
Gruppo di sconto 105
®
15
5. == 8)
| I~
1
o~ /\
T
A o
< =I5 i 8
I1 \//
di d3 1 d2
Codice r@\;} Disponibilita
mm mm mm mm
8.000 8.000 8.000 50.00 5 [ )
12.500 12.500 8.000 50.00 2.000 5 [ )
16.000 16.000 10.000 60.00 3.200 7 [ )
20.000 20.000 10.000 63.00 5.000 7 [ )
O lucido Qvaporizzato .nitrurato .TiA|N eTiAlN nanoA @ Carbo @TiN
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Svasatori 60°

‘ 334

L]
= MK

D
Articolo nr. 473
P (N/mm?) 1000
a tre taglienti M o)
spogliati radialmente
K °
N °
S o
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Gruppo di sconto 105
1 1P
A o
o ©
I
_ d1 MK 11 d2 E’L,\;“ﬂ ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm
16.000 16.000 1 90.00 4.000 3 [ )
20.000 20.000 2 106.00 5.000 3 ()
25.000 25.000 2 112.00 6.300 3 [ )
31.500 31.500 2 118.00 10.000 3 ([ )
40.000 40.000 3 150.00 12.500 3 [ )
50.000 50.000 3 160.00 16.000 3 [ )
63.000 63.000 4 190.00 20.000 3 [ )
80.000 80.000 4 200.00 25.000 3 [ )
O lucido Qvaporizzato .nitrurato .TiA|N eTiAlN nanoA @ Carbo @TiN
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Svasatori 60° IR

H
334 MK
B
Articolo nr. 471
P (N/mm?) 1400
A piu taglienti M le)
taglienti diritti
spogliati K ©
@ 100.00 mm a norma di fab. N °
S o
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Gruppo di sconto 105
®
~N
©
o
-] o
1%
11 \/
di MK 1 d2
Codice r@\;} Disponibilita
mm mm mm
16.000 16.000 1 100.00 3.200 7 [ )
25.000 25.000 2 125.00 7.000 9 ()
31.500 31.500 2 132.00 9.000 9 [ )
40.000 40.000 3 160.00 12.000 11 [ )
50.000 50.000 3 170.00 16.000 13 O
100.000 100.000 4 224.00 31.500 17 [ )
O lucido Qvaporizzato .nitrurato .TiA|N eTiAlN nanoA @ Carbo @TiN
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Svasatori 90°

‘ 335

Lot

A
Articolo nr. 474
P (N/mm?) 1400
A piu taglienti M o
taglienti diritti
spogliati K ©
N °
S o
H (HRC)
Tratt. di superficie b
Gruppo di sconto 105
®
°
o
< > S
I
o~
©
o] - S
© kel (o]
1 \
di d3 1 d2
Codice r@\;} Disponibilita
mm mm mm mm
8.000 8.000 8.000 48.00 5 [ )
12.500 12.500 8.000 48.00 2.000 5 [ )
16.000 16.000 10.000 56.00 3.200 7 [ )
20.000 20.000 10.000 60.00 5.000 7 [ )
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Svasatori 90°

‘ 335

C C C
Articolo nr. 476 1326 327
P (N/mm?) 1000 1000 1000
a tre taglienti M (@) (¢) o)
spogliati radialmente
K ° ° °
N ° (¢) o
S o o o)
H (HRC)
Tratt. di superficie O . @
Gruppo di sconto 105 105 105
) / y
N
] ol 1 &
kel T| &
I
_ d1 d3 I d2 I’L,\;“ﬂ ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm
4.300 4.300 4.000 40.00 1.300 3 o [ )
5.000 5.000 4.000 40.00 1.500 3 [ ) O ()
5.300 5.300 4.000 40.00 1.500 3 [ )
5.800 5.800 5.000 45.00 1.500 3 [ ) O
6.000 6.000 5.000 45.00 1.500 3 [ ) ()
6.300 6.300 5.000 45.00 1.500 3 [ ) [ ) [ )
7.000 7.000 6.000 50.00 1.800 3 [ ) O
7.300 7.300 6.000 50.00 1.800 3 [ )
8.000 8.000 6.000 50.00 2.000 3 [ ) [ ) [ )
8.300 8.300 6.000 50.00 2.000 3 [ ) @ o
9.400 9.400 6.000 50.00 2.200 3 [ ) [ )
10.000 10.000 6.000 50.00 2.500 3 [ ) [ ) [ )
10.400 10.400 6.000 50.00 2.500 3 [ ) () ()
11.500 11.500 8.000 56.00 2.800 3 o O [ )
12.400 12.400 8.000 56.00 2.800 3 [ ) () ([ )
13.400 13.400 8.000 56.00 2.900 3 [ ) O [ )
15.000 15.000 10.000 60.00 3.200 3 [ ) [ ) [ )
16.500 16.500 10.000 60.00 3.200 3 [ ) () ()
19.000 19.000 10.000 63.00 3.500 3 [ ) [ )
20.500 20.500 10.000 63.00 3.500 3 o [ ) [ )
23.000 23.000 10.000 67.00 3.800 3 [ ) ()
25.000 25.000 10.000 67.00 3.800 3 [ ) [ ) [ )
26.000 26.000 10.000 67.00 3.800 3 [ ) [ )
28.000 28.000 12.000 71.00 4.000 3 [ ) O
30.000 30.000 12.000 71.00 4.200 3 o [ ) [ )
31.000 31.000 12.000 71.00 4.200 3 [ ] [ ) [ )
O lucido Qvaporizzato . nitrurato .TiA|N e TiAIN nanoA Carbo @TiN
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Svasatori 90°

‘ 335

L]
= MK

D D
Articolo nr. 477 328
P (N/mm?) 1000 1000
a tre taglienti M o o
spogliati radialmente
@ 100.00 mm a norma di fab. K © O
N ° (¢}
S O o
H (HRC)
Tratt. di superficie O @
Gruppo di sconto 105 105
¢
I
_ d1 MK 11 d2 E’L,\;“ﬂ ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm
15.000 15.000 1 85.00 3.200 3 [ )
16.500 16.500 1 85.00 3.200 3 [ )
19.000 19.000 2 100.00 3.500 3 O
20.500 20.500 2 100.00 3.500 3 [ ]
23.000 23.000 2 106.00 3.800 3 [ )
25.000 25.000 2 106.00 3.800 3 [ ) [ )
26.000 26.000 2 106.00 3.800 3 O
28.000 28.000 2 112.00 4.000 3 [ )
30.000 30.000 2 112.00 4.200 3 [ )
31.000 31.000 2 112.00 4.200 3 [ ) [ )
34.000 34.000 2 118.00 4.500 3 [ )
37.000 37.000 2 118.00 4.800 3 [ ) [ )
40.000 40.000 3 140.00 10.000 3 [ ) [ )
50.000 50.000 3 150.00 14.000 3 [ ) [ )
63.000 63.000 4 180.00 16.000 3 [ )
80.000 80.000 4 190.00 22.000 3 [ )
100.000 100.000 4 200.00 28.000 3 [ )
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Svasatori 90°

‘ 335

L]
= MK

B
Articolo nr. 475
P (N/mm?) 1400
A piu taglienti M le)
taglienti diritti
spogliati K ©
@ 100.00 mm a norma di fab. N °
S o
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Gruppo di sconto 105
o~ /
o
4o
o 8
I \/
_ d1 MK 11 d2 E’L,\;“ﬂ ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm
16.000 16.000 1 95.00 3.200 7 [ )
20.000 20.000 2 106.00 5.000 7 ()
25.000 25.000 2 118.00 7.000 9 [ )
31.500 31.500 2 122.00 9.000 © ([ )
40.000 40.000 3 150.00 12.000 11 ()
50.000 50.000 3 155.00 16.000 13 [ )
63.000 63.000 4 185.00 20.000 15 @
80.000 80.000 4 196.00 25.000 17 ()
100.000 100.000 4 212.00 31.500 17 O
O lucido Qvaporizzato .nitrurato .TiA|N eTiAlN nanoA @ Carbo @TiN
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Assortimenti di svasatori cilindrici 90° _—

C C
Articolo nr. 498 499
P (N/mm?) 1000 1000
a tre taglienti M o) o)
spogliati radialmente K . .
N ° (¢)
S o o
H (HRC)
Tratt. di superficie O @
Gruppo di sconto 105 105

E)
£

d1
Codice Pezzi per set Disponibilita
mm
7.000 6,30-20,50 6 [ ] [ ]
O lucido Qvaporizzato . nitrurato .TiA|N e TiAIN nanoA Carbo @TiN
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Svasatori 90° esecuzione fine

1866

Articolo nr. 436

P (N/mm?) 1000
elica destra taglienti a spirale M o)

con guida fissa
@ 19.00 mm a norma di fab. K O
N °
S o)
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Gruppo di sconto 105
f;
(o]
AN
(\’;7 —
° [ o
\\J 12
I1
_ d1 d2 d3 11 12 filettatura I’L,\;“ﬂ ] o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
2.000 2.000 1.100 2.000 45.00 7.00 M1 2 O
2.500 2.500 1.300 2.500 45.00 7.00 M 1,2 2 O
2.800 2.800 1.500 2.800 45.00 7.00 M1,4 2 O
3.300 3.300 1.700 3.300 56.00 10.00 M 1,6 2 O
3.800 3.800 2.000 3.800 56.00 10.00 M 1,8 2 O
4.300 4.300 2.200 4.300 56.00 10.00 M 2 2 [ )
5.000 5.000 2.700 5.000 56.00 10.00 M2,5 2 [ )
6.000 6.000 3.200 5.000 71.00 14.00 M3 3 [ )
8.000 8.000 4.300 5.000 71.00 14.00 M 4 3 [ )
10.000 10.000 5.300 8.000 80.00 18.00 M5 3 [ )
11.500 11.500 6.400 8.000 80.00 18.00 M6 3 [ )
15.000 15.000 8.400 12.500 100.00 22.00 M8 3 [ )
19.000 19.000 10.500 12.500 100.00 22.00 M10 3 O
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Svasatori 90° esecuzione media

1866

Articolo nr. 437
P (N/mm?) 1000
elica destra taglienti a spirale M o)
con guida fissa
@ 21.50 mm a norma di fab. K O
N °
S o)
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Gruppo di sconto 105
(o]
AN
(\’;7 —
° [ 1 °
\\J 12
I1
_ d1 d2 d3 11 12 filettatura I’L,\;“ﬂ ] o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
6.600 6.600 3.400 5.000 71.00 14.00 M3 3 [ )
7.600 7.600 3.900 5.000 71.00 14.00 M 3,5 3 O
9.000 9.000 4.500 8.000 80.00 18.00 M 4 3 [ )
11.000 11.000 5.500 8.000 80.00 18.00 M 5 3 [ )
13.000 13.000 6.600 12.500 100.00 22.00 M 6 3 [ )
17.200 17.200 9.000 12.500 100.00 22.00 M 8 3 [ )
21.500 21.500 11.000 12.500 100.00 22.00 M10 3 o
O lucido Qvaporizzato .nitrurato .TiA|N eTiAlN nanoA Carbo @TiN
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Svasatori 90° per fori di filettatura _

Articolo nr. 438
P (N/mm?) 1000
elica destra taglienti a spirale M o)
con guida fissa
@ 19.00 mm a norma di fab. K O
N °
S o)
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Gruppo di sconto 105
o
AN
3| [ s
\\J 12
I1
_ d1 d2 d3 11 12 filettatura I’L,\;“ﬂ ] o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
6.000 6.000 2.500 5.000 71.00 14.00 M3 3 [ )
7.000 7.000 2.900 5.000 71.00 14.00 M 3,5 3 O
8.000 8.000 3.300 5.000 71.00 14.00 M 4 3 [ )
10.000 10.000 4.200 8.000 80.00 18.00 M 5 3 [ )
11.500 11.500 5.000 8.000 80.00 18.00 M 6 3 ()
15.000 15.000 6.800 12.500 100.00 22.00 M 8 3 [ )
19.000 19.000 8.500 12.500 100.00 22.00 M10 3 O
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Svasatori 120°

‘ 347

A
Articolo nr. 478
P (N/mm?) 1400
A piu taglienti M le)
taglienti diritti
spogliati K ©
<12.50 mm e @ 20.00 mm a norma di N °
fab.
S o
H (HRC)
Tratt. di superficie b
Gruppo di sconto 105
®
S o
o o
© w &
11
©
A o
g 51 8
I1
di d3 1 d2
Codice r@\;} Disponibilita
mm mm mm mm
8.000 8.000 8.000 42.00 2.000 5 [ )
12.500 12.500 8.000 42.00 2.000 5 [ )
16.000 16.000 10.000 53.00 3.200 7 [ )
20.000 20.000 10.000 56.00 5.000 7 [ )
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Svasatori 120°

& | U

(o
Articolo nr. 480
P (N/mm?) 1000
a 3 taglienti M o)
simile DIN 347

spogliati radialmente K ©

N °

S o

H (HRC)
Tratt. di superficie O
Gruppo di sconto 105
®
N o
™ Tl ] ©
° ” o &
I
di d3 1 d2
Codice [‘@\;} Disponibilita
mm mm mm mm
16.000 16.000 10.000 53.00 4.000 3 [ )
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IE
D
Articolo nr. 481
P (N/mm?) 1000
a 3 taglienti M o)
simile DIN 347
spogliati radialmente K ©
N °
S o
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Gruppo di sconto 105
®
o1 g
° 8
[ET
di MK 1 d2
Codice [‘@\;} Disponibilita
mm mm mm
25.000 25.000 2 112.00 6.300 3 [ )
40.000 40.000 3 140.00 12.500 3 [ )
O lucido Qvaporizzato .nitrurato .TiA|N eTiAlN nanoA @ Carbo @TiN
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Svasatori 120°

B
Articolo nr. 479
P (N/mm?) 1400
A piu taglienti M le)
taglienti diritti
spogliati K ©
<20.00 mm e @ 100.00 mm a norma di N °
fab.
S o
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Gruppo di sconto 105
®
]
S o
© o
]
|
11 |
di MK I d2
Codice [‘@\;} Disponibilita
mm mm mm
25.000 25.000 2 112.00 7.000 9 O
40.000 40.000 3 140.00 12.000 11 O
63.000 63.000 4 170.00 20.000 15 O
100.000 100.000 4 200.00 31.500 17 O
O lucido Qvaporizzato .nitrurato .TiA|N eTiAlN nanoA @ Carbo @TiN
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Frese per sedi viti con guide, esecuzione fine

Articolo nr. 482 324
P (N/mm?) 1000 1000
elica destra taglienti a spirale M o o
con guida fissa
K ° °
N ° (¢}
S O o
H (HRC)
Tratt. di superficie O @
Gruppo di sconto 105 105
o
S \
kel
e
I
_ d1 d2 d3 11 12 per I’L,\;“ﬂ ] o
Codice ] Disponibilita
mm mm mm mm mm filettatura
2.200 2.200 1.100 2.200 45.00 7.00 M1 2 O
2.500 2.500 1.300 2.500 45.00 7.00 M 1,2 2 O
3.800 3.800 1.800 3.800 56.00 10.00 M1,7 2 O
4.300 4.300 2.200 4.300 56.00 10.00 M 2 2 [ )
5.500 5.500 2.800 5.000 71.00 14.00 M 2,6 8 [ )
6.000 6.000 3.200 5.000 71.00 14.00 M3 3 [ )
6.500 6.500 3.700 5.000 71.00 14.00 M 3,5 3 O
8.000 8.000 4.300 5.000 71.00 14.00 M4 3 [ ) [ )
10.000 10.000 5.300 8.000 80.00 18.00 M5 3 [ ) [ )
11.000 11.000 6.400 8.000 80.00 18.00 M6 3 [ ) [ )
15.000 15.000 8.400 12.500 100.00 22.00 M8 3 [ ) [ )
18.000 18.000 10.500 12.500 100.00 22.00 M10 3 [ ) [ )
20.000 20.000 13.000 12.500 100.00 22.00 M12 3 [ ) [ )
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Frese per sedi viti con guide, esecuzione fine _

]
N
Articolo nr. 485
P (N/mm?) 1000
elica destra taglienti a spirale M o
con guida fissa
K )
N )
S e)
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Per fori passanti a DIN ISO 273 Gruppo di sconto 105
Q

d2

]
A
di

d1 d2 MK 11 12 per I’L,\;“ﬂ ] o
Codice ] Disponibilita
mm mm mm mm filettatura
18.000 18.000 10.500 2 150.00 25.00 M10 3 O
20.000 20.000 13.000 2 150.00 25.00 M12 3 ()
24.000 24.000 15.000 2 162.00 30.00 M14 3 [ )
26.000 26.000 17.000 3 192.00 35.00 M16 3 [ )
30.000 30.000 19.000 3 192.00 35.00 M18 & ()
33.000 33.000 21.000 3 204.00 40.00 M20 3 [ )
40.000 40.000 25.000 3 204.00 40.00 M24 3 o
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GUHRING 151

Svasatori Int. in MD, HSS
e HSS-E



3-SSH @
SSH ‘QIN Ul U] LOJESEAS

Frese per sedi viti con guide, esecuzione media

Articolo nr. 483 325
P (N/mm?) 1000 1000
elica destra taglienti a spirale M o o
con guida fissa
K ° °
N ° (¢}
S O o
H (HRC)
Tratt. di superficie O @
Per svasature a DIN 974, parte 1 Gruppo di sconto 105 105
<
™ —
° | °
2]
I
_ d1 d2 d3 11 12 per I’L,\;“ﬂ ] o
Codice ] Disponibilita
mm mm mm mm mm filettatura
6.000 6.000 3.400 5.000 71.00 14.00 M3 3 [ ) O
8.000 8.000 4.500 5.000 71.00 14.00 M 4 3 [ ) [ )
10.000 10.000 5.500 8.000 80.00 18.00 M5 3 [ ) [ )
11.000 11.000 6.600 8.000 80.00 18.00 M 6 3 [ ) [ )
15.000 15.000 9.000 12.500 100.00 22.00 M8 3 [ ) [ )
18.000 18.000 11.000 12.500 100.00 22.00 M10 3 [ ) [ )
20.000 20.000 13.500 12.500 100.00 22.00 M12 3 [ )
O lucido Qvaporizzato .nitrurato .TiA|N eTiAlN nanoA Carbo @TiN
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Frese per sedi viti con guide, esecuzione media

Articolo nr. 486
P (N/mm?) 1000
elica destra taglienti a spirale M o)
con guida fissa
K °
N °
S o)
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Per svasature a DIN 974, parte 1 Gruppo di sconto 105
Per fori passanti a DIN ISO 273 O
)
ok —
RSN 5
iz
I
_ d1 d2 MK 11 12 for I’L,\;“ﬂ ] o
Codice ] Disponibilita
mm mm mm mm filettatura
18.000 18.000 11.000 2 150.00 25.00 M10 3 [ )
20.000 20.000 13.500 2 150.00 25.00 M12 3 ()
24.000 24.000 15.500 2 162.00 30.00 M14 3 O
26.000 26.000 17.500 3 192.00 35.00 M16 3 [ )
33.000 33.000 22.000 3 204.00 40.00 M20 3 [ )
40.000 40.000 26.000 3 204.00 40.00 M24 3 [ )
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Frese per sedi viti con guide per fori di filettatura _—

Articolo nr. 484 326
P (N/mm?) 1000 1000
elica destra taglienti a spirale M o o
con guida fissa K . o
N ° (@)
S O o
H (HRC)
Tratt. di superficie O @
Gruppo di sconto 105 105

o~
o
™ ‘ —
© el
2]
I
_ d1 d2 d3 11 12 for I’L,\;“ﬂ ] o
Codice ] Disponibilita
mm mm mm mm mm filettatura
6.000 6.000 2.500 5.000 71.00 14.00 M3 3 [ ) [ )
8.000 8.000 3.300 5.000 71.00 14.00 M 4 3 [ ) ([ )
10.000 10.000 4.200 8.000 80.00 18.00 M5 3 [ ) O
11.000 11.000 5.000 8.000 80.00 18.00 M6 3 [ ) O
15.000 15.000 6.800 12.500 100.00 22.00 M8 & [ )
18.000 18.000 8.500 12.500 100.00 22.00 M10 3 [ ) O
20.000 20.000 10.200 12.500 100.00 22.00 M12 3 [ )
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Frese per sedi viti con guide per fori di filettatura

Articolo nr. 487
P (N/mm?) 1000
elica destra taglienti a spirale M o)
con guida fissa
K °
N °
S o
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Per fori di filettatura to DIN 336, page 1 Gruppo di sconto 105
®
)
4 - |
SN 5 .
|tz
I
d1 d2 MK I 12 for
Codice ] “;\/\E Disponibilita
mm mm mm mm filettatura
20.000 20.000 10.200 2 150.00 25.00 M12 3 O
24.000 24.000 12.000 2 162.00 30.00 M14 3 O
26.000 26.000 14.000 3 192.00 35.00 M16 3 [ )
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Frese per sedi viti, con guide intercambiabili

375

—

Articolo nr. 463
P (N/mm?) 1000
elica destra taglienti a spirale M o
K )
N °
S fe)
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Per svasature a DIN 974, parte 1 Gruppo di sconto 105
con guida intercambiabile::
Articolo nr. 464 esecuzione fine R
Articolo nr. 465 esecuzione media
Articolo nr. 466 per fori di filettatura
_ d1 MK d4 Hs 11 12 uif\;l ) o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm
15.000 15.000 2 4.000 132.00 22.00 & [ )
18.000 18.000 2 5.000 140.00 25.00 3 O
20.000 20.000 2 5.000 140.00 25.00 3 [ )
24.000 24.000 2 6.000 150.00 30.00 3 [ )
26.000 26.000 3 8.000 180.00 35.00 8 [ )
30.000 30.000 S 8.000 180.00 35.00 8 [ )
33.000 33.000 3 10.000 190.00 40.00 3 [ )
63.000 63.000 4 16.000 250.00 63.00 4 O
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Guide, esecuzione fine

1868

Articolo nr. 464
P (N/mm?)
M
K
N
S
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Gruppo di sconto 105
T | ©
. di d4 per . T
Codice G Disponibilita
mm mm mm
8.404 8.400 4.000 15,0 M8 O
8.405 8.400 5.000 18,0/20,0 M8 O
10.505 10.500 5.000 18,0/20,0 M10 O
10.506 10.500 6.000 24,0 M10 O
13.005 13.000 5.000 20,0 M12 O
13.006 13.000 6.000 24,0 M12 O
13.008 13.000 8.000 26,0 M12 O
15.006 15.000 6.000 24,0 M14 O
15.008 15.000 8.000 26,0/30,0 M14 O
17.008 17.000 8.000 26,0/30,0 M16 O
17.010 17.000 10.000 33,0 M16 O
19.008 19.000 8.000 30,0 M18 O
19.010 19.000 10.000 33,0/36,0 M18 O
21.010 21.000 10.000 33,0/36,0/40,0 M20 O
23.010 23.000 10.000 36,0/40,0 M22 O
23.012 23.000 12.000 43,0 M22 O
25.010 25.000 10.000 40,0 M24 O
25.012 25.000 12.000 43,0/46,0 M24 O
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Guide, esecuzione media

1868

Articolo nr. 465

P (N/mm?)

M

K

N

S

H (HRC)
Tratt. di superficie O
Gruppo di sconto 105

T | ©
. d1 d4 for . o
Codice G Disponibilita
mm mm mm
9.004 9.000 4.000 15,0 M8 O
9.005 9.000 5.000 18,0/20,0 M8 O
11.005 11.000 5.000 18,0/20,0 M10 O
11.006 11.000 6.000 24,0 M10 O
13.505 13.500 5.000 20,0 M12 O
13.506 13.500 6.000 24,0 M12 O
13.508 13.500 8.000 26,0 M12 O
15.506 15.500 6.000 24,0 M14 O
15.508 15.500 8.000 26,0/30,0 M14 O
17.508 17.500 8.000 26,0/30,0 M16 O
17.510 17.500 10.000 33,0 M16 O
20.008 20.000 8.000 30,0 M18 O
20.010 20.000 10.000 33,0/36,0 M18 O
22.010 22.000 10.000 33,0/36,0/40,0 M20 O
24.010 24.000 10.000 36,0/40,0 M22 O
24.012 24.000 12.000 43,0 M22 O
26.010 26.000 10.000 40,0 M24 O
26.012 26.000 12.000 43,0/46,0 M24 O
30.012 30.000 12.000 43,0/46,0 M27 O
30.016 30.000 16.000 58,0 M27 O
33.012 33.000 12.000 48,0 M30 O
33.016 33.000 16.000 53,0/61,0 M30 O
36.016 36.000 16.000 53,0/57,0 M33 O
39.016 39.000 16.000 57,0/61,0 M36 O
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Guide, esecuzione per fori di filettatura

1868

Articolo nr. 466
P (N/mm?)
M
K
N
S
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Gruppo di sconto 105
T | ©
. di d4 per . TN
Codice G Disponibilita
mm mm mm
6.804 6.800 4.000 15,0 M8 O
6.805 6.800 5.000 18,0/20,0 M8 O
8.505 8.500 5.000 18,0/20,0 M10 O
8.506 8.500 6.000 24,0 M10 O
10.205 10.200 5.000 20,0 M12 O
10.206 10.200 6.000 24,0 M12 O
10.208 10.200 8.000 26,0 M12 O
12.006 12.000 6.000 24,0 M14 O
12.008 12.000 8.000 26,0/30,0 M14 O
14.008 14.000 8.000 26,0/30,0 M16 O
14.010 14.000 10.000 30,0 M16 O
15.508 15.500 8.000 30,0 M18 O
15.510 15.500 10.000 33,0/36,0 M18 O
17.510 17.500 10.000 33,0/36,0/40,0 M20 O
19.510 19.500 10.000 36,0/40,0 M22 O
19.512 19.500 12.000 43,0 M22 O
21.010 21.000 10.000 40,0 M24 O
21.012 21.000 12.000 43,0/46,0 M24 O
24.012 24.000 12.000 43,0/46,0 M27 O
24.016 24.000 16.000 58,0 M27 O
26.512 26.500 12.000 48,0 M30 O
26.516 26.500 16.000 53,0/61,0 M30 O
29.516 29.500 16.000 58,0/57,0 M33 O
32.016 32.000 16.000 57,0/61,0 M36 O
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Alesatori frontali

Articolo nr. 432
P (N/mm?) 1000
elica destra taglienti a spirale M o)
Cono Morse DIN 228 parte 1 forma A con serraggio
filettatura M6 K O
N °
S o)
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Gruppo di sconto 105
Q o
N
©
-
t
I2
I
d1 d2 MK I 12 t
Codice r@‘; Disponibilita
mm mm mm mm mm
3.500 3.500 1 80.00 5.00 4 O
4.500 4.500 1 80.00 5.00 4 O
5.500 5.500 1 85.00 8.00 4 O
11.000 11.000 5.000 1 95.00 16.00 1.50 6 O
13.000 13.000 5.000 1 95.00 16.00 1.50 6 O
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Alesatori frontali

Articolo nr. 433
P (N/mm?) 1000
elica destra taglienti a spirale M o)
Cono Morse DIN 228 parte 1 forma A con serraggio
filettatura M10 K O
N °
S o)
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Gruppo di sconto 105
® o
<
| S
t
I2
I
_ d1 d2 MK 11 12 t E‘L,x; ] o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
6.000 6.000 2 112.00 10.00 6 [ )
8.000 8.000 2 112.00 10.00 6 O
10.000 10.000 5.000 2 112.00 16.00 1.50 6 [ )
12.000 12.000 5.000 2 112.00 16.00 1.50 6 ([ )
13.000 13.000 5.000 2 112.00 16.00 1.50 6 O
14.000 14.000 6.000 2 125.00 20.00 2.00 6 O
15.000 15.000 6.000 2 125.00 20.00 2.00 6 o
16.000 16.000 8.000 2 125.00 20.00 2.00 8 ()
18.000 18.000 10.000 2 125.00 20.00 2.00 8 [ )
23.000 23.000 12.000 2 125.00 25.00 3.00 8 O
25.000 25.000 12.000 2 125.00 25.00 3.00 8 O
27.000 27.000 15.000 2 125.00 25.00 3.50 8 O
28.000 28.000 15.000 2 125.00 25.00 3.50 8 O
29.000 29.000 15.000 2 125.00 25.00 3.50 8 O
30.000 30.000 15.000 2 125.00 25.00 3.50 8 O
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Alesatori frontali

Articolo nr. 434
P (N/mm?) 1000
elica destra taglienti a spirale M o)
Cono Morse DIN 228 parte 1 forma A con serraggio
filettatura M12 K O
N °
S o)
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Gruppo di sconto 105
(R H7
: ~ —
o] ©
t
I2
I
_ d1 d2 MK 11 12 t E‘L,x; ] o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
10.000 10.000 5.000 3 125.00 16.00 1.50 6 O
11.000 11.000 5.000 3 125.00 16.00 1.50 6 O
13.000 13.000 5.000 3 125.00 16.00 1.50 6 O
14.000 14.000 6.000 3 135.00 20.00 2.00 6 O
18.000 18.000 10.000 3 135.00 20.00 2.00 8 O
20.000 20.000 12.000 3 145.00 25.00 3.00 8 O
22.000 22.000 12.000 3 145.00 25.00 3.00 8 O
23.000 23.000 12.000 3 145.00 25.00 3.00 8 O
25.000 25.000 12.000 3 145.00 25.00 3.00 8 O
27.000 27.000 15.000 3 145.00 25.00 3.50 8 O
28.000 28.000 15.000 3 145.00 25.00 3.50 8 O
29.000 29.000 15.000 3 145.00 25.00 3.50 8 O
30.000 30.000 15.000 3 145.00 25.00 3.50 8 O
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Articolo nr. 435
P (N/mm?) 1000
elica destra taglienti a spirale M o)
Cono Morse DIN 228 parte 1 forma A con serraggio
filettatura M16 K O
N °
S o)
H (HRC)
Tratt. di superficie O
Gruppo di sconto 105
® o
o~ —
© ©
t
12
I
_ d1 d2 MK 11 12 t w ] o
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm
20.000 20.000 12.000 4 175.00 25.00 3.00 8 O
21.000 21.000 12.000 4 175.00 25.00 3.00 8 O
22.000 22.000 12.000 4 175.00 25.00 3.00 8 O
23.000 23.000 12.000 4 175.00 25.00 3.00 8 O
24.000 24.000 12.000 4 175.00 25.00 3.00 8 O
25.000 25.000 12.000 4 175.00 25.00 3.00 8 O
26.000 26.000 15.000 4 175.00 25.00 3.50 8 O
27.000 27.000 15.000 4 175.00 25.00 3.50 8 O
28.000 28.000 15.000 4 175.00 25.00 3.50 8 O
29.000 29.000 15.000 4 175.00 25.00 3.50 8 O
30.000 30.000 15.000 4 175.00 25.00 3.50 8 O
31.000 31.000 15.000 4 175.00 25.00 3.50 8 O
33.000 33.000 16.000 4 195.00 32.00 3.50 10 O
34.000 34.000 16.000 4 195.00 32.00 3.50 10 O
35.000 35.000 16.000 4 195.00 32.00 3.50 10 O
37.000 37.000 18.000 4 195.00 32.00 4.00 10 O
38.000 38.000 18.000 4 195.00 32.00 4.00 10 O
39.000 39.000 18.000 4 195.00 32.00 4.00 10 O
41.000 41.000 20.000 4 210.00 40.00 4.00 10 O
43.000 43.000 20.000 4 210.00 40.00 4.00 10 O
44.000 44.000 20.000 4 210.00 40.00 4.00 10 O
45.000 45.000 22.000 4 210.00 40.00 4.50 10 O
46.000 46.000 22.000 4 210.00 40.00 4.50 10 O
47.000 47.000 22.000 4 210.00 40.00 4.50 10 O
48.000 48.000 22.000 4 210.00 40.00 4.50 10 O
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Sbavatori EW 100 G

Vantaggi

e efficienza dei costi, evidenti vantaggi in termini di costo dell’'utensile standard rispetto alle soluzioni speciali

e applicazione universale per fresatura, tornitura e applicazioni robotiche. La differenza per eccesso di 0,25 mm
rispetto al diametro permette inoltre I'impiego dell‘utensile a sbavare in fori con tolleranza adeguata. Riduzione
dei tempi e dei costi di set-up!

e aumento della produzione. La sbavatura con EW 100 G opera automaticamente sia durante una messa a punto
che nei tempi morti, evitando cosi costosi e dispendiosi ritocchi manuali.

La lavorazione Esempio di applicazione

direzione lavorazione

1° esempio

Max, 300,
Pezzo con foro trasversale —

- foro trasversale
/ ~—

; da sbavare foro centrale

sbavare la parte frontale

taglienti

Si prega di notare nella lavorazione di pezzi con fori trasversali:

i . o .
avanzare attraverso il foro Il diametro del foro trasversale deve essere massimo 35% del diametro
trasversale del foro centrale

- Il diametro del foro trasversale deve essere maggiore del 40% della lung-

hezza tagliente l4

2 esempio

Pezzo con taglio interrotto in piu parti
sbavare in foro trasversale T—I ==

Step by step:

La sbavatura in entrata ed uscita con l‘utensile EW 100

G & un‘alternativa semplice ed economica al precedente
lavoro complicato fatto a mano. Si utilizza un solo utensile
per tutte le lavorazioni.

Dettagli di taglio per sbavatura

@ gamma(mm) v¢ m/min fu (mm)
<04 8-10 0.1-0.2
Importante:
P4-<06 10-14 0.1-0.2 Si prega di notare che i parametri di taglio sono suggeri-
6-08 14 - 20 0.1-0.2 menti. Essi possono essere regolati in base alle esigenze.
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Utensile sbavatore _
s

Articolo nr. 4101
P (N/mm?)
con codolo M
a DIN 6535
per impiego in mandrini idraulici ad espansione idraulica e di calettamento K
con refrigerazione interna N
S
H (HRC)
Tratt. di superficie O
per sbavatura interna ed esterna per impiego universale Gruppo di sconto Prezzo netto

su macchine utensili, fresatrici, torni e robots

®

X - X
o~ I Tf _— ) = |9
ko] i ( |.4 -
| | 5|
- : s
I \ <
j—
i nom. @ d1 per diametri d2 11 12 13 14 19 h1 . s
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm

2.000 2.000 1.900 1.91 -2.15 6.000 120.00 69.00 36.00 1.00 2.05 0.35 ( ]
2.250 2.250 2.100 2.16-2.40 6.000 120.00 69.00 36.00 1.50 2.60 0.40 [}
2.500 2.500 2.400 2.41-270 6.000 120.00 69.00 36.00 1.50 2.90 0.40 ( ]
2.750 2.750 2.600 2.71-2.90 6.000 130.00 79.00 36.00 1.50 2.95 0.45 @)
3.000 3.000 2.900 2.91-38.25 6.000 130.00 79.00 36.00 2.00 3.65 0.45 ( ]
3.500 3.500 3.200 3.26 - 3.60 10.000 135.00 80.00 40.00 2.00 3.80 0.60 O
4.000 4.000 3.600 3.61-4.25 10.000 135.00 80.00 40.00 2.00 4.10 0.70 ( ]
4.500 4.500 4.200 4.26 - 4.75 10.000 135.00 80.00 40.00 2.50 4.60 0.70 ( ]
5.000 5.000 4.700 4.76 - 5.30 10.000 145.00 80.00 40.00 2.50 4.85 0.75 ( ]
5.500 5.500 5.200 5.31-5.80 10.000 145.00 90.00 40.00 2.50 4.85 0.75 ( ]
6.000 6.000 5.600 5.81 - 6.20 10.000 155.00 90.00 40.00 3.00 5.80 0.80 ( ]
6.500 6.500 6.000 6.21 -6.70 16.000 165.00 102.00 48.00 3.00 5.90 0.90 ( ]
7.000 7.000 6.500 6.71-7.10 16.000 165.00 102.00 48.00 3.00 5.85 0.85 [}
7.500 7.500 6.900 7.11 -7.60 16.000 165.00 102.00 48.00 3.50 6.95 0.95 @)
8.000 8.000 7.300 7.61-8.05 16.000 165.00 102.00 48.00 3.50 7.00 1.00 ( ]
O lucido Qvaporizzato . nitrurato .TiA|N e TiAIN nanoA Carbo @TiN
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Utensile sbavatore

con gambo continuo dritto per la tenuta in mandrini a
pinza con refrigerazione interna

per sbavatura interna ed esterna per impiego universale su

macchine utensili, fresatrici, torni e robots

Articolo nr.

P (N/mm?)

M

K

N

S

H (HRC)

Tratt. di superficie

Gruppo di sconto

4100

O

Prezzo netto

X - lg X
u— o
11 c
| — )
f—
nom. @ di per diametri il 14 19 h1
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm mm mm
2.000 2.000 1.900 1.91-2.15 80.00 1.00 2.05 0.35 [ )
2.250 2.250 2.100 2.16 - 2.40 80.00 1.50 2.60 0.40 [ )
2.500 2.500 2.400 2.41-2.70 80.00 1.50 2.90 0.40 [ )
2.750 2.750 2.600 2.71-2.90 90.00 1.50 2.95 0.45 [ )
3.000 3.000 2.900 2.91-3.25 90.00 2.00 3.65 0.45 [ )
3.500 3.500 3.200 3.26 - 3.60 90.00 2.00 3.80 0.60 [ )
4.000 4.000 3.600 3.61-4.25 90.00 2.00 4.10 0.70 [ )
4.500 4.500 4.200 4.26 - 4.75 90.00 2.50 4.60 0.70 [ )
5.000 5.000 4.700 4.76 - 5.30 100.00 2.50 4.85 0.75 [ )
5.500 5.500 5.200 5.31 -5.80 100.00 2.50 4.85 0.75 [ )
6.000 6.000 5.600 5.81-6.20 110.00 3.00 5.80 0.80 [ )
6.500 6.500 6.000 6.21-6.70 110.00 3.00 5.90 0.90 [ )
7.000 7.000 6.500 6.71-7.10 110.00 3.00 5.85 0.85 O
7.500 7.500 6.900 7.11-7.60 110.00 3.50 6.95 0.95 O
8.000 8.000 7.300 7.61 - 8.05 110.00 3.50 7.00 1.00 [ )
() lucido (@ vaporizzato @ iturato @an © TiAN nanoA €b Carbo ®TiN
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EW 100 VR utensile a sbavare per entrata ed uscita

Lo sbavatore Guhring integrale in MD per entrata ed usci- A questo scopo I’ EW 100 VR dispone di una testa di fre-

ta EW 100 VR con ricopertura TlalN permette, come uten- satura con un campo di taglio sia in avanzamento che in

sile standard, sia la sbavatura che la fasatura dell‘ingresso  uscita. Sia per la sbavatura che per la fasatura, I'utensile

del foro e l‘uscita dal foro con angolazione a 90°. si muove circolarmente lungo lo spigolo od il contomo
del foro.

EW 100 VR con taglienti anteriori e posteriori
a 90°

Interpolazione circolare

Interpolazione circolare

Parametri di taglio per I'utensile a sbavare per entrata ed uscita Codice colonna avanz. (mm/giro)
Gruppo di materiali Resistenza Durezza Ve Col. avanza- o 7 72
MPa (N/mma2) (m/min) mento
Acciai < 850 120 - 200 71 <3.00 0.060 0.080
850-1200 100 - 180 71 4.00 0.100 0.125
> 1200 80 - 140 71 5.00 0.100 0.125
Acciai temprati <54 HRC 60-120 71 6.30 0.125 0.160
54-60 HRC 40 - 80 71 8.00 0.160 0.200
Acciai inossidabili < 850 80 - 120 71 10.00 0.200 0.250
Leghe a basa di nichel <1300 30 - 60 71 12.50 0.200 0.250
Leghe di titanio <1300 50 - 100 71
Ghise <240 HB30 120- 180 72 Importante:
o wots0 2 Ul peamen
Alu per lav. plastiche< 3% Si 150 - 250 72 Essi possono essere regolati in
Leghe di ghisa-elu > 3% Si 100 - 200 72 base alle esigenze.
Leghe di magnesio 150 - 250 72
Leghe a base non ferrosa < 850 30 - 200 72
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Utensile a sbavare per entrata ed uscita 90° _

L
Articolo nr. 495
P (N/mm?) 1400
con codolo M °
a DIN 6535
per impiego in mandrini idraulici ad espansione idraulica e di K O
calettamento N 1)
S °
H (HRC) 60
Tratt. di superficie 0
per sbavatura interna ed esterna di alesatura e contornatura Gruppo di sconto 120
I
o 2 / ) o
o ~ o
<
|3 |2 ©
Ih
_ d1 h8 d2 hé d3 d4 1 12 13 14 E’L,\;“ﬂ ] .
Codice Disponibilita
mm mm mm mm mm mm mm mm
3.000 3.000 4.000 0.600 2.200 75.00 2.10 10.00 0.50 4 [ )
4.000 4.000 4.000 0.800 2.900 75.00 2.70 13.00 0.50 4 [ )
5.000 5.000 5.000 1.000 3.900 75.00 3.00 15.00 0.50 4 [ )
6.000 6.000 6.000 1.200 3.900 100.00 3.50 15.00 0.50 4 [ )
8.000 8.000 6.000 1.600 100.00 4.70 0.50 4 [ )
10.000 10.000 6.000 2.000 100.00 6.50 0.50 4 [ )
12.000 12.000 6.000 2.400 100.00 8.30 0.50 4 [ )
O lucido Qvaporizzato .nitrurato .TiA|N eTiAlN nanoA @Carbo @TiN
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NAVIGATOR /
INFORMAZIONI TECNICHE




BOIUD3] BUOIZES

GUHRINGNAVIGATOR

| numeri in grassetto delle colonne avanzamento indicano gll utenslil da praferire.

Per fori ciechi con scarico limitato scegliere alesatori

a taglienti diritti.

Con utensili a svasare a piu taglienti le indicazioni per il campo

di diametro per i rispettivi numeri di taglienti & tra parentesi.

Per la scelta dell‘utensile ottimale e dei valori di taglio consigliati per il vostro lavoro sul sito
www.guehring.de & a disposizione anche la versione elettronlca del Navigatore Guhring.

Num. colonna avanzamento

Articolo nr.[®)
Articolo nr.[y)
Standard/DIN
Materiale tagliente
Tratt. di superficie
Forma
Refrigerante

utensile @[~ 74 72 73 | 74 [ 715 76 77
mm
f (mm/giro.)
< 4.00 0.080 0.100 0.125 0.300 0.500 0.800 1.000
4.00 0.100 0.125 0.160 0.300 0.500 1.000 1.200
5.00 0.100 0.125 0.160 0.400 0.600 1.000 1.400
6.30 0.125 0.160 0.200 0.400 0.700 1.200 1.600
8.00 0.160 0.200 0.250 0.600 1.000 1.800 2.400
10.00 0.200 0.250 0.315 0.600 1.200 1.800 2.400 X
1250 0200 0250 0315  0.800  1.200  2.000 2.500 Refrigerante:
16.00  0.250 0.315 0.400 0.800 1.400 2.200 2600 O Aria
20.00 0.315 0.400 0.500 0.800 1.400 2.200 2.600 @® Olio
25.00 0.400 0.500 0.630 1.000 1.600 2.500 3.000 © Emulsione
31.50 0.400 0.500 0.630 1.000 2.000 3.000 3.600 L. . .
4000 0500 0630  0.800 1200 2000 3.000 3.600 Direzione ditaglio:
50.00 0.630 0.800 1.000 1.400 2.200 3.200 3.600 [® destra
> 50.00 0.800 1.000 1.250 1.600 2.200 3.200 3.600 [0 sinistra
o Esempi di materiali (vecchia descrizione tra parentesi Resistenza .
Materiali Le cifr% in grassetto (= materiale a DIN EN P ) (N/mm?2) |Durezza| Refrig
Acciai da costruzione 1.0035 S185(St33), 1.0486 P275N(StE285), 1.0345 P235GH(H1), 1.0425 P265GH(H2) <500 O
1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) <1000 @)
Acciai automatici 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850 O
1.0727 46S20 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) <1000 O
Acciai da bonifica non legati 1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700 @)
1.0503 C45, 1.1191 C45E (Ck45) <850 (@)
1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) <1000 @)
Acciai da bonifica legati 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 <1000 @
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 <1400 @)
Acciai da cementazione non legati  1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <850 @)
Acciai da cementazione legati 1.7276 10CrMo11, 1.5125 11MnSi6 <1000 ()
1.5752 15NiCr13, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 <1400 [ )
Acciai nitrurati 1.8504 34CrAl6 <1000 @)
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 <1400 ( ]
Acciai utensili 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV/9 <850 Q
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 <1400 [ ]
Acciai super rapidi 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 <1400 [ )
Acciai per molle 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <350 HB [ ]
e ES e 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <900 )
austenitici 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <1100 [ ]
martensitici 1.4057 X20CrNi172 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <1500 [ ]
Acciai temprati - <48 HRC [ )
<66HRC @
Leghe speciali Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <2000 [ ]
Ghisa grigia 0.6010 EN-GJL-100 (GG10), 0.6020 EN-GJL-200 (GG20) <240HB QO
0.6025 EN-GJL-250 (GG25), 0.6035 EN-GJL-350 (GG35) <350HB OO
Ghise sferoidale e malleabile 0.7040 EN-GJS-400-15 (GGG40), 0.7050 EN-GJS-500-7 (GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4 (GTW35) <240 HB @)
0.7060 EN-GJS-600-3 (GGG60), 0.7070 EN-GJS-700-2 (GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2 (GTS70) <350HB O
Ghisa temprata - <350HB Q@
Titanio e leghe di titanio 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 [ ]
3.7154 TiAI6Zr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TiAIBMo1V1 <1400 [ ]
Alluminio e leghe di alu 3.0255 AI99,5, 3.2315 AIMgSit, 3.3515 AlMg1 <400 (@)
Leghe di alu per lav. plastiche 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AlMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1l,5 <650 (@)
Leghe di alluminio <10 % Si 3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AlISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 O
<24 % Si 3.2581 G-AISi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AISi12CuNiMg <600 @)
Leghe di magnesio 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAlI8Zn1, 3.5612.05 G-MgAl6Zn1 <400 O
Rame legato in bassa % 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <500 @)
Ottone, a truciolo corto 2.0380 CuzZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 (@)
a truciolo lungo 2.0250 Cuzn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuzZn37Pb0,5 <600 (@)
B & s G 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 Qe
2.0790 CuNi18Zn19Pb <850 [ ]
e e e 2.0916 CUAI5, 2.0960 CUAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 °
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 <1000 [ ]
Mat. plastici termoindurenti Bakelit, Resopal, Pertinax, Moltopren <150 O
Materiali termoplastici Plexiglass, Hostalen, Novodur, Makralon <100 [ @
Nuove ghise GGV EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) <220HB QO
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo 6 <300HB OO
Nuove ghise ADI EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) <1000 Yo
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) <1400 QC
Kevlar Kevlar <1000 O
Vetro, fibra di carbonio rinforzata ~ GRP/CFRP <1000 O
() lucido (O vaporizzato @ iturato @an © TiAN nanoA Carbo ® TN & signum
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Alesatori
Alesatori ad alto rendimento

1685/1675 1686/1676 1036 1037 1678 1679 1680 1681 1682 1683

G.S. G.S. G.S. G.S. G.S. G.S. G.S. G.S. G.S. G.S.

~ tinMD ~ ntinmD ~ tinmD - Mp wmD  Cermet
2] (a) ® @ © O o O

HR500S HR500D droog  HRS00 HRSQ  HAS00 HR500GS HR500GD HR500GS HR500GD
assiale assiale assiale  assiale assiale assiale assiale  assiale assiale  assiale
Num. col. Num. col. Num. col. Num. col. Num. col.

m/m|n avanzam. m/mln avanzam. m/m|n avanzam. m/mln avanzam. m/m|n avanzam.
120-250 75-76 75-76 25-40  74-75 74-75 100-180 75-76 75-76
120-250  75-76 75-76 25-40 74-75 74-75 100-180 75-76 75-76
120-250 75-76 75-76 25-40  74-75 74-75 100-180 75-76 75-76
120-250  75-76 75-76 25-40 74-75 74-75 100-180 75-76 75-76
120-250  75-76 75-76 25-40  74-75 74-75 100-180 75-76 75-76
120-250  75-76 75-76 25-40  74-75 74-75 100-180 75-76 75-76
120-250  75-76 75-76 25-40  T74-75 74-75 100-180 75-76 75-76
120-250  75-76 75-76 25-40  74-75 74-75 100-180 75-76 75-76
120-250 75-76 75-76 25-40 74 74 80-120 75-76 75-76
120-250  75-76 75-76 25-40  74-75 74-75 100-180 75-76 75-76
120-250 75-76 75-76 25-40  74-75 74-75 100-180 75-76 75-76
120-250 75-76 75-76 25-40 74 74 80-120 75-76 75-76
120-250  75-76 75-76 25-40  74-75 74-75 100-180 75-76 75-76
120-250  75-76 75-76 25-40 74 74 80-120 75-76 75-76
120-250  75-76 75-76 25-40 74-75 74-75 100-180 75-76 75-76
120-250  75-76 75-76 25-40  74-75 74-75 80-120 75-76 75-76
60-120  75-76 75-76 20-30 74 74
30-60 73-74 73-74 20-30 74-75 74-75 100-120 74-75 74-75
60-120  74-75 74-75 30-60 74-75 74-75
40-80 74-75 74-75 20-30 74-75 74-75
60-120 74-75 74-75 20-30 74-75 74-75
40-60 73-74 73-74 10-20  72-73 72-73
30-60 73-74 73-74
40-60 74-75 74-75 20-30 13-74 73-74
60-140  75-76 75-76 200 76 76 40-100 75-76 75-76
60-140  75-76 75-76 200 76 76 40-100 75-76 75-76
120-250  74-75 74-75 120-300 72-75 72-75 50-120 75-76 75-76 120-300 72-75 72-75
60-120 74-75 74-75 80-120 72-75 72-75 50-100 75-76 75-76
30-50 74-75 74-75 20-40  74-75 74-75
40-60 74 74 20-40  73-74 73-74
40-60 74 74 20-40 73-74 73-74

200-300 76-77 76-77
200-300 76-77 76-77
200-300 76-77 76-77
200-300 76-77 76-77

80-160  75-76 75-76 80-160 75-76 75-76
100-250  75-76 75-76 40-120 74-75 74-75
100-250  75-76 75-76 50-120 74-75 74-75
100-250  75-76 75-76 50-120 T4-75 74-75
80-200  75-76 75-76 40-120  74-75 74-75
80-200  75-76 75-76 40-120 74-75 74-75
80 75-76 75-76 200 75-76 75-76 60-80  74-75 74-75
80 75-76 75-76 200 75-76 75-76 40-80  74-75 74-75
80 71 71 80 71 71
80 71 71 80 71 71
Q lucido Ovaporizzato .nitrurato .TiA|N eTiAlN nanoA @ Carbo @TiN
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| numeri in grassetto delle colonne avanzamento indicano gll utenslil da praferire.

Per fori ciechi con scarico limitato scegliere alesatori

a taglienti diritti.

Con utensili a svasare a piu taglienti le indicazioni per il campo
di diametro per i rispettivi numeri di taglienti & tra parentesi.

Per la scelta dell‘utensile ottimale e dei valori di taglio consigliati per il vostro lavoro sul sito
www.guehring.de & a disposizione anche la versione elettronlca del Navigatore Guhring.

Articolo nr.[®)
Articolo nr.[y)
Standard/DIN
Materiale tagliente
Tratt. di superficie
Forma
Refrigerante

Num. colonna avanzamento
utensile @[ 74 72 73 [ 4 | 75 76 77
mm
f (mm/giro.)
<400 0.080 0.100 0.125 0.300 0.500 0.800 1.000
4.00 0.100 0.125 0.160 0.300 0.500 1.000 1.200
5.00 0.100 0.125 0.160 0.400 0.600 1.000 1.400
6.30 0.125 0.160 0.200 0.400 0.700 1.200 1.600
8.00 0.160 0.200 0.250 0.600 1.000 1.800 2.400
10.00 0.200 0.250 0.315 0.600 1.200 1.800 2.400 X
12.50 0.200 0.250 0.315 0.800 1.200 2.000 2.500 Refrigerante:
16.00 0.250 0.315 0.400 0.800 1.400 2.200 2.600 O Aria
20.00 0.315 0.400 0.500 0.800 1.400 2.200 2.600 @® Olio
25.00 0.400 0.500 0.630 1.000 1.600 2.500 3.000 © Emulsione
31.50 0.400 0.500 0.630 1.000 2.000 3.000 3.600 . . X
4000 0500 0630 0800 1200 2000 3.000 3600 Direzione ditaglio:
50.00 0.630 0.800 1.000 1.400 2.200 3.200 3.600 [® destra
> 50.00 0.800 1.000 1.250 1.600 2.200 3.200 3.600 [0 sinistra
o sempi di materiali (vecchia descrizione tra parentesi Resistenza .
Materiali | Ee ifte in grassetto (= materile 2 DN EN © ) | |(N/mm2) |Durezza| Refrig
Acciai da costruzione 1.0035 S185(St33), 1.0486 P275N(StE285), 1.0345 P235GH(H1), 1.0425 P265GH(H2) <500 (@)
1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) <1000 @
Acciai automatici 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850 O
1.0727 46S20 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) <1000 (@)
Acciai da bonifica non legati 1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700 (O]
1.0503 C45, 1.1191 C45E (Ck45) <850 (@)
1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) <1000 @)
Acciai da bonifica legati 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 <1000 @)
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 <1400 (@)
Acciai da cementazione non legati  1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <850 @)
Acciai da cementazione legati 1.7276 10CrMo11, 1.5125 11MnSi6 <1000 ()
1.5752 15NiCr13, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 <1400 [ )
Acciai nitrurati 1.8504 34CrAl6 <1000 Q
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 <1400 [ ]
Acciai utensili 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 Q
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 <1400 o
Acciai super rapidi 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 <1400 [ )
Acciai per molle 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <350HB @
Acciai Inossldablll, allo zolfo 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <900 o
austenitici 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <1100 [ )
martensitici 1.4057 X20CrNi172 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <1500 o
iai i - <48HRC @
Acciai temprati =66 HRG ®
Leghe speciali Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <2000 [ ]
Ghisa grigia 0.6010 EN-GJL-100 (GG10), 0.6020 EN-GJL-200 (GG20) <240HB QO
0.6025 EN-GJL-250 (GG25), 0.6035 EN-GJL-350 (GG35) <350HB OO
Ghise sferoidale e malleabile 0.7040 EN-GJS-400-15 (GGG40), 0.7050 EN-GJS-500-7 (GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4 (GTW35) <240HB O
0.7060 EN-GJS-600-3 (GGG60), 0.7070 EN-GJS-700-2 (GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2 (GTS70) <350HB O
Ghisa temprata - <350HB O
Titanio e leghe di titanio 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TIAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 o
3.7154 TiAI6Zr5, 3.7165 TiAI6V4, 3.7184 TiAl4AMo4Sn2,5, - TiAIBMo1V1 <1400 [ )
Alluminio e leghe di alu 3.0255 Al99,5, 3.2315 AIMgSi1, 3.3515 AlMg1 <400 (@)
Leghe di alu per lav. plastiche 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <650 (@)
Leghe di alluminio <10 % Si 3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AlISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 (@)
<24 % Si 3.2581 G-AlISi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlSi12CuNiMg <600 (@)
Leghe di magnesio 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAlI8Zn1, 3.5612.05 G-MgAIl6Zn1 <400 O
Rame legato in bassa % 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <500 (@)
Ottone, a truciolo corto 2.0380 CuzZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 (@)
a truciolo lungo 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5 <600 ©)
T — 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 Qe
2.0790 CuNi18Zn19Pb <850 [ ]
e R S 2.0916 CUAI5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 [ )
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 <1000 [ ]
Mat. plastici termoindurenti Bakelit, Resopal, Pertinax, Moltopren <150 @)
Materiali termoplastici Plexiglass, Hostalen, Novodur, Makralon <100 [ @
Nuove ghise GGV EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) <220HB QO
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo 6 <300HB OO
Nuove ghise ADI EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) <1000 " 1@)
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) <1400 QC
Kevlar Kevlar <1000 O
Vetro, fibra di carbonio rinforzata ~ GRP/CFRP <1000 @)
() lucido (O vaporizzato @ iturato @an © TiAN nanoA Carbo ®TiN
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Alesatori

HR500 GT S HR500 GT D

1038 1039

G.S. G.S.

(a) (a)

1040 1041

G.S. G.S.

O O

HR500 GT S HR500 GT D

Alesatori CN
a5y 1449
G.S. G.S.
O O
B B

Alesatori a macchina

1408 1409 1410 1411 717 718

719

720

~8093 ~8093 ~8094 ~8094 ~8050 ~8050 ~8051 ~8051

M0 MO MDD  MD |
o O O O O O O O
A B A B A B A B

Ve

mimin| Num. col. avanzam. | | . | Num. col. avanzam. | | iy avanzam. | [mirin Num. col. avanzam.
25-40 74-75 74-75 100-180 75-76 75-76 18 72 72 18 72 72 72 72 72 72 72 72
25-40 74-75 74-75 100-180  75-76 75-76 16 72 72 16 72 72 72 72 72 72 72 72
2540  74-75 74-75 100-180  75-76 75-76 18 12 72 18 72 12 712 712 T2 T2 712 72
25-40 74-75 74-75 100-180 75-76 75-76 16 72 72 16 72 72 72 72 72 72 72 72
25-40 74-75 74-75 100-180  75-76 75-76 18 71 71 18 71 71 71 71 71 71 71 7
25-40 74-75 74-75 100-180  75-76 75-76 16 72 72 16 72 72 72 72 72 72 72 72
2540 T4-75 74-75 100-180  75-76 75-76 14 1 7 14 7 71 71 71 71 71 71 71
25-40 74-75 74-75 100-180  75-76 75-76 14 71 71 14 71 71 71 71 71 71 71 71
2540 74 74 80-120 74 74 12 7 71 2 n M N M M n M n
25-40 74-75 74-75 100-180 75-76 75-76 18 ral 7 18 ral 71 7 71 7 71 7 71
2540  74-75 74-75 100-180  75-76 75-76 14 7 7 14 7 71 71 71 71 71 71 71
25-40 74 74 80-120 74 74 2 M 7 12 M 71 71 7 71 7 71 71
25-40 74-75 74-75 100-180  75-76 75-76 14 71 71 14 71 71 71 71 71 71 71 71
25-40 74 74 80-120 74 74 12 7 el 12 7 7 71 7 71 71 71 7
25-40 74-75 74-75 100-180  75-76 75-76 12 7 7 12 71 71 71 71 71 71 71 71
25-40 74 74 80-120 74 74 10 7 ral 10 7 71 71 71 71 71 71 71
20-30 74 74 10 71 71 10 71 71 71 71 71 71 71 71
20-30 74-75 74-75 100-120 74-75 74-75
30-60  74-75 74-75 8 7 7 8 7 71 7 71 7 71 7 71
20-30  74-75 74-75 6 7 7 6 7 71 7 71 7 71 71 71
20-30 74-75 74-75 6 vl 7 6 71 71 71 71 71 71 71 71
10-20 72-73 72-73 6 71 71
20-30 73-74 73-74 6 el 7 6 71 71 71 71 71 71 71 71
40-100 75-76 75-76 20 71 71 20 71 71 71 71 71 71 71 71
40-100  75-76 75-76 18 1 7 18 M 7 71 7 71 7 71 7
50-120 75-76 75-76 120-300 72-75 72-75 20 71 71 20 71 71 71 71 71 71 71 71
50-100 75-76 75-76 18 7 ral 18 71 71 71 71 71 71 71 71
20-40 74-75 74-75
2040  73-74 73-74 10 T 71 10 7 71 7 71 7 71 7 71
2040  73-74 73-74 10 7 7 0 71 7 71 7 71 7 71
30 73 73 30 73 73 73 73 73 73 73 73
30 73 73 30 73 73 73 73 73 73 73 73
40 72 72 40 72 72 72 72 72 72 72 72
30 72 72 30 72 72 72 72 72 72 72 72
80-160 75-76 75-76 25 72 72 25 72 72 72 72 72 72 72 72
25 72 72 25 72 72 72 72 72 72 72 72
40-120 74-75 74-75 35 72 72 35 72 72 72 72 72 72 72 72
30 72 72 30 72 72 72 72 72 72 72 72
50-120 74-75 74-75 35 72 72 35 72 72 72 72 72 72 72 72
50-120 74-75 74-75 30 72 72 30 72 72 72 72 72 72 72 72
30 72 72 30 72 72 72 72 72 72 72 72
25 72 72 25 72 72 72 72 72 72 72 72
40-120 74-75 74-75 20 73 73 20 73 73 73 73 73 73 73 73
40-120 74-75 74-75 20 73 73 20 73 73 73 73 73 73 73 73
16 71 71 16 71 71 71 71 71 71 71 71
60-80 74-75 74-75 16 71 71 16 71 71 71 71 71 71 71 71
12 71 71
40-80 74-75 74-75 12 71 71
40-120 71 71
40-120 71 71
Q lucido Ovaporizzato .nitrurato .TiAIN © TiAN nanoA €D Carbo @TiN
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| numeri in grassetto delle colonne avanzamento indicano gll utenslil da praferire.

Per fori ciechi con scarico limitato scegliere alesatori

a taglienti diritti.

Con utensili a svasare a piu taglienti le indicazioni per il campo

di diametro per i rispettivi numeri di taglienti & tra parentesi.

Per la scelta dell‘utensile ottimale e dei valori di taglio consigliati per il vostro lavoro sul sito
www.guehring.de & a disposizione anche la versione elettronlca del Navigatore Guhring.

Num. colonna avanzamento

utensile @[~ 74 72 73 | 74 [ 715 76 77
mm
f (mm/giro.)
<400 0080 0100  0.25 0300 0500  0.800  1.000
400 0100 0125 0160 0300 0500  1.000  1.200
500 0400 0425  0.160  0.400  0.600  1.000  1.400
630 0125 060 0200 0400 0700  1.200  1.600
800 0160 0200 0250  0.600  1.000  1.800  2.400
1000 0200 0250 0315  0.600  1.200  1.800  2.400
1250 0200 0250 0315 0800  1.200 2000  2.500
1600 0250 0315 0400  0.800  1.400 2200  2.600
2000 0315 0400 0500  0.800 1400  2.200  2.600
2500 0400 0500  0.630  1.000  1.600 2500  3.000
31.50 0400 0500 0630  1.000 2000  3.000  3.600
4000 0500 0630  0.800 1200 2000  3.000  3.600
50.00 0630 0800  1.000 1400 2200 3200  3.600
>50.00 0800  1.000 1250  1.600 2200  3.200  3.600

Refrigerante:
O Aria
@® Olio
© Emulsione

Direzione di taglio:
[@ destra
(O] sinistra

Articolo nr.[®)
Articolo nr.[y)
Standard/DIN
Materiale tagliente
Tratt. di superficie
Forma
Refrigerante

- Esempi di materiali (vecchia descrizione tra parentesi Resistenza .
Materiall | Le cifr% in grassetto (= materiale a DIN EN P ) (N/mm2) |Durezza| Refrig
Acciai da costruzione 1.0035 S185(St33), 1.0486 P275N(StE285), 1.0345 P235GH(H1), 1.0425 P265GH(H2) <500 o

1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) <1000 (@)

Acciai automatici 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850 @)

1.0727 46S20 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) <1000 @)

Acciai da bonifica non legati 1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700 (@)

1.0503 C45, 1.1191 C45E (Ck45) <850 O

1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) <1000 @)

Acciai da bonifica legati 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 <1000 @

1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 <1400 @)

Acciai da cementazione non legati  1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <850 (@)

Acciai da cementazione legati 1.7276 10CrMo11, 1.5125 11MnSi6 <1000 [ ]

1.5752 15NiCr13, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 <1400 [ )

Acciai nitrurati 1.8504 34CrAl6 <1000 (@)

1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 <1400 [ )

Acciai utensili 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 @

1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 <1400 o

Acciai super rapidi 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 <1400 [ )

Acciai per molle 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <350 HB [ ]

Acciai Inossldablll, allo zolfo 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <900 [ )

austenitici 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <1100 ([ J

martensitici 1.4057 X20CrNi172 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <1500 ()

L ) _ <48HRC @

Acciai temprati e ®

Leghe speciali Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <2000 o
Ghisa grigia 0.6010 EN-GJL-100 (GG10), 0.6020 EN-GJL-200 (GG20) <240HB OC
0.6025 EN-GJL-250 (GG25), 0.6035 EN-GJL-350 (GG35) <350HB OO

Ghise sferoidale e malleabile 0.7040 EN-GJS-400-15 (GGG40), 0.7050 EN-GJS-500-7 (GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4 (GTW35) <240HB O

0.7060 EN-GJS-600-3 (GGG60), 0.7070 EN-GJS-700-2 (GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2 (GTS70) <850HB O

Ghisa temprata - <350HB O

Titanio e leghe di titanio 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAl5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 [ )

3.7154 TiAl6Zr5, 3.7165 TiAI6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TiAIBMo1V1 <1400 ([ ]

Alluminio e leghe di alu 3.0255 AI99,5, 3.2315 AIMgSi1, 3.3515 AlMg1 <400 @

Leghe di alu per lav. plastiche 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMgT, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <650 (@}

Leghe di alluminio <10 % Si 3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AlISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 O

<24 % Si 3.2581 G-AISi12, 3.25683 G-AlSi12Cu, - G-AlSi12CuNiMg <600 @)

Leghe di magnesio 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAI8Zn1, 3.5612.05 G-MgAI6Zn1 <400 @)

Rame legato in bassa % 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <500 (@)

Ottone, a truciolo corto 2.0380 CuzZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 (@)

a truciolo lungo 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5 <600 (@)
e aE— 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 o0

2.0790 CuNi18Zn19Pb <850 :

; ; 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAl9Mn, 2.1050 CuSn10 <850
Bronzi a truciolo lungo 2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 <1000 [ )
Mat. plastici termoindurenti Bakelit, Resopal, Pertinax, Moltopren <150 O
Materiali termoplastici Plexiglass, Hostalen, Novodur, Makralon <100 [ @
Nuove ghise GGV EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) <220HB OO

EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo 6 <300HB OC
Nuove ghise ADI EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) <1000 @O0

EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) <1400 QC
Kevlar Kevlar <1000 O
Vetro, fibra di carbonio rinforzata ~ GRP/CFRP <1000 O
O lucido Q vaporizzato . nitrurato .TiA|N e TiAIN nanoA Carbo @ TiN
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Alesatori

Alesatari a Alesatori

macchina espandibili
1428 1429 749 740
~8093 ~8093

. mo
(2]
B

2]
A

G.S. G.S.
L
O O

con testa
guida
743

G.S.

Mo
O

Alesatori per macchine autom.

674

~8090

O

1407

~8090

O

737

~8090

O

1430

~8090

LI
(a)

con testa
guida
727

8054

LU
O

A A A B Cc A
Ve Num. col. Ve Num. col. Ve |[Num. col. Ve Num. col. Ve Num. col. Ve Num. col.
m/min avanzam. m/min avanzam. m/min| avanz. m/min avanzam. m/min| avanz. m/min| avanz.
20 73 73 16 71 71 18 72 20 72 72 72 22 72 20 72
18 73 73 14 71 71 16 72 18 72 72 72 20 72 20 72
20 73 73 14 71 71 18 72 20 72 72 72 22 72 20 72
18 73 73 12 71 71 16 72 18 72 72 72 20 72 20 72
20 72 72 14 71 71 18 71 20 71 71 71 22 71 20 71
18 72 72 12 71 71 16 72 18 7 71 71 20 7 20 7
15 72 72 12 71 71 14 71 16 7 71 71 18 71 16 7
15 72 72 12 7 7 14 71 16 7 71 7 18 71 18 7
13 7 7 10 7 7 12 7 14 7 71 7 13 7 14 7
20 73 73 14 71 71 18 7 20 71 71 71 22 71 20 72
15 72 72 12 71 71 14 7 16 71 71 71 18 71 18 7
13 72 72 10 7 7 12 7 14 71 71 71 15 71 14 71
15 71 71 12 71 71 14 71 16 71 71 71 18 71 18 71
13 71 71 10 71 71 12 71 14 71 71 71 15 71 14 71
13 71 71 10 71 71 12 71 14 71 71 71 15 71 18 71
11 71 71 10 71 71 10 71 12 71 71 71 13 71 12 71
11 71 71 8 71 71 10 71 12 71 71 71 13 4l 14 4l
11 71 71 8 71 71 10 7 8 7
9 71 71 8 71 7 8 71 7 71 9 71 14 71
7 71 71 6 71 71 6 71 71 71 7 71 12 71
7 71 71 6 71 71 6 71 71 71 7 71 10 71
7 71 71 6 71 71 6 7 6 71 7 71 7 71 8 71
22 73 73 20 71 71 20 71 20 71 71 71 22 71 22 71
20 73 73 18 71 71 18 71 18 71 71 71 20 71 18 71
22 73 73 20 71 71 20 7 20 71 7 7 22 71 20 71
20 73 73 20 71 7 18 7 20 7 7 7 22 71 18 7
4 71 71 4 71 71
11 71 71 8 71 71 10 71 10 71 71 71 11 71 10 71
11 71 7 8 71 7 10 7 10 71 7 71 11 71 10 71
25 72 72 30 73 30 73 73 73 30 73
25 72 72 30 73 30 73 73 73 30 73
35 72 72 40 72 40 72 72 72 35 73
30 72 72 30 72 30 72 72 72 25 73
28 73 73 20 72 72 25 72 25 72 72 72 28 72 25 73
28 73 73 20 72 72 25 72 35 72 72 72 39 72 25 73
39 73 73 30 72 72 35 72 35 72 72 72 33 72 35 73
33 73 73 25 72 72 30 72 30 72 72 72 33 72 30 73
39 73 73 30 72 72 35 72 30 72 72 72 33 72 30 73
33 73 73 25 72 72 30 72 25 72 72 72 28 72 25 73
33 73 73 25 72 72 30 72 30 72 72 72 33 72 30 73
28 73 73 20 72 72 25 72 25 72 72 72 28 72 25 73
22 73 73 16 73 73 20 73 12 73 73 73 12 73 20 72
22 73 73 16 73 73 20 73 14 73 73 73 14 73 20 73
16 71 71 16 71 71 16 71 71 71
16 71 71 16 71 71 16 71 71 71
Q lucido Ovaporizzato .nitrurato .TiA|N eTiAlN nanoA @ Carbo @TiN
GUHRING 175

Sezione tecnica



BOIUD3] BUOIZES

GUHRINGNAVIGATOR

| numeri in grassetto delle colonne avanzamento indicano gll utenslil da praferire.

Per fori ciechi con scarico limitato scegliere alesatori

a taglienti diritti.

Con utensili a svasare a piu taglienti le indicazioni per il campo
di diametro per i rispettivi numeri di taglienti & tra parentesi.

Per la scelta dell‘utensile ottimale e dei valori di taglio consigliati per il vostro lavoro sul sito
www.guehring.de & a disposizione anche la versione elettronlca del Navigatore Guhring.

Articolo nr.[®)
Articolo nr.[y)
Standard/DIN
Materiale tagliente
Tratt. di superficie
Forma
Refrigerante

Num. colonna avanzamento
utensile @[~ 74 72 73 | 74 [ 715 76 77
mm
f (mm/giro.)
< 4.00 0.080 0.100 0.125 0.300 0.500 0.800 1.000
4.00 0.100 0.125 0.160 0.300 0.500 1.000 1.200
5.00 0.100 0.125 0.160 0.400 0.600 1.000 1.400
6.30 0.125 0.160 0.200 0.400 0.700 1.200 1.600
8.00 0.160 0.200 0.250 0.600 1.000 1.800 2.400
10.00 0.200 0.250 0.315 0.600 1.200 1.800 2.400 X
12.50 0.200 0.250 0.315 0.800 1.200 2.000 2.500 Refrigerante:
16.00 0.250 0.315 0.400 0.800 1.400 2.200 2.600 O Aria
20.00 0.315 0.400 0.500 0.800 1.400 2.200 2.600 @® Olio
25.00 0.400 0.500 0.630 1.000 1.600 2.500 3.000 © Emulsione
31.50 0.400 0.500 0.630 1.000 2.000 3.000 3.600 . . X
4000 0500 0630 0800 1200 2000 3.000 3600 Direzione ditaglio:
50.00 0.630 0.800 1.000 1.400 2.200 3.200 3.600 [® destra
> 50.00 0.800 1.000 1.250 1.600 2.200 3.200 3.600 [0 sinistra
. sempi di materiali (vecchia descrizione tra parentesi esistenza ]
Materiali | Ee cifr% in grassetto (= materiale a DIN EN P ) | N/mm2) |Durezza| Refrig
Acciai da costruzione 1.0035 S185(St33), 1.0486 P275N(StE285), 1.0345 P235GH(H1), 1.0425 P265GH(H2) <500 (@)
1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P5S00NH (WStE500) <1000 (@)
Acciai automatici 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850 (@)
1.0727 46520 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) <1000 (@}
Acciai da bonifica non legati 1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700 o
1.0503 C45, 1.1191 C45E (Ck45) <850 O
1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) <1000 o
Acciai da bonifica legati 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 <1000 (@)
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 <1400 (@)
Acciai da cementazione non legati ~ 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <850 (@)
Acciai da cementazione legati 1.7276 10CrMo11, 1.5125 11MnSi6 <1000 ()
1.5752 15NiCr13, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 <1400 [ )
Acciai nitrurati 1.8504 34CrAl6 <1000 @)
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 <1400 ()
Acciai utensili 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 Q
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 <1400 (
Acciai super rapidi 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 <1400 [ )
Acciai per molle 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <350 HB (]
Acciai Inossldablll, allo zolfo 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <900 [ ]
austenitici 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <1100 ([ J
martensitici 1.4057 X20CrNi172 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <1500 ()
iai i - <48 HRC [ ]
Acciai temprati 266 HRG ®
Leghe speciali Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <2000 [ ]
Ghisa grigia 0.6010 EN-GJL-100 (GG10), 0.6020 EN-GJL-200 (GG20) <240HB QO
0.6025 EN-GJL-250 (GG25), 0.6035 EN-GJL-350 (GG35) <350HB OO
Ghise sferoidale e malleabile 0.7040 EN-GJS-400-15 (GGG40), 0.7050 EN-GJS-500-7 (GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4 (GTW35) <240HB O
0.7060 EN-GJS-600-3 (GGG60), 0.7070 EN-GJS-700-2 (GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2 (GTS70) <850HB O
Ghisa temprata - <350HB O
Titanio e leghe di titanio 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 [ ]
3.7154 TiAI6Zr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TiAlI8BMo1V1 <1400 [ )
Alluminio e leghe di alu 3.0255 AI99,5, 3.2315 AIMgSi1, 3.3515 AlMg1 <400 @
Leghe di alu per lav. plastiche 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <650 (@)
Leghe di alluminio <10 % Si 3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AlISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 O
<24 % Si 3.2581 G-AlISi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AISi12CuNiMg <600 (@)
Leghe di magnesio 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAI8Zn1, 3.5612.05 G-MgAI6Zn1 <400 @)
Rame legato in bassa % 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <500 (@)
Ottone, a truciolo corto 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuzZn43Pb2 <600 O
a truciolo lungo 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5 <600 ©)
e —— 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 Qe
2.0790 CuNi18Zn19Pb <850 :
i : 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAl9Mn, 2.1050 CuSn10 <850
Bronzi a truciolo lungo 2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 <1000 [ )
Mat. plastici termoindurenti Bakelit, Resopal, Pertinax, Moltopren <150 O
Materiali termoplastici Plexiglass, Hostalen, Novodur, Makralon <100 [ ]@)
Nuove ghise GGV EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) <220HB QO
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo 6 <300HB QO
AaraloaVADi EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) <1000 @O
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) <1400 [ ]@)
Kevlar Kevlar <1000 O
Vetro, fibra di carbonio rinforzata ~ GRP/CFRP <1000 O
O lucido Qvaporizzato . nitrurato .TiAIN © TiAN nanoA Carbo ®TiN
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Alesatori
Alesatori NC

455

212-3 212-3

490

O
B

O

Alesatori a macchina

468 404

401
457
212

O
A

402

212 212-2 212-2 212 212-2 208

440
467

1431

496

405

208

O O O O O O O

641

212-2 208

HSS-E HSS-E
®

642

®

403

212-2 2121

. HssE
O O O
C Cc C

Alesatori a macch. a
forte tensione

469 406

208

B A A B B A B B
assiale
3
§ ! !
=
v
Ve Num. col. Ve Num. col. Ve Num. col. Ve Num. col.
m/min avanzam. m/min avanzam. m/min avanzam. m/min avanzam.

16 72 72 16 72 72 72 72 72 72 72 72 20 71 7 16 73 73 73
12 72 72 12 72 72 72 72 72 72 72 72 16 71 71 12 73 73 73
12 72 72 12 72 72 72 72 72 72 72 72 16 71 7 12 73 73 73
10 4l 71 10 4l 71 71 71 71 71 71 71 12 7 71

14 72 72 14 72 72 72 72 72 72 72 72 18 7 71 14 73 73 73
12 71 71 12 71 71 71 71 71 71 71 71 16 7 7 12 73 73 73
10 71 71 10 71 71 71 4l 71 71 4l 71 12 71 71

10 vl 7 10 7 7 7 7 71 71 71 71 12 71 71

8 71 71 8 71 7 71 71 7 71 71 7 10 71 71 16 73 73 73
16 72 72 16 72 72 72 72 72 72 72 72 18 71 Al

10 71 71 10 71 71 71 7 71 71 7 71 12 71 71

8 71 71 8 71 71 71 71 71 71 71 71 10 71 71

10 71 71 10 71 71 71 71 71 71 71 71 12 71 71

8 71 71 8 71 7 7 71 71 7 71 71 10 71 71 10 73 73 73
14 72 72 14 72 72 72 72 72 72 72 72 16 71 71

10 71 71 10 71 71 71 71 71 71 71 71 12 71 7

10 71 71 10 71 4l 71 71 4l 71 71 4l 12 71 7

6 72 72 6 72 72 72 72 72 72 72 72 8 71 71

6 72 72 6 72 72 72 72 72 72 72 72 8 71 71

4 72 72 4 72 72 72 72 72 72 72 72 6 71 7

4 7 7 4 71 71 7 71 71 7 71 7 6 7 71

14 71 71 14 71 71 71 71 71 71 71 71 16 71 71

12 71 71 12 4l 71 71 71 71 71 71 71 14 4l 71

12 71 71 12 71 71 71 71 71 71 71 7 16 7 7

10 7 7 10 7 7 vl el 71 71 71 71 14 71 71

6 71 7 6 71 7 71 71 7 71 71 71 6 71 7 5 71 71 71
4 71 71 4 71 71 71 71 71 71 71 71 4 71 71

18 73 73 18 73 73 73 73 73 73 73 73 22 73 73 22 73 73 73
18 73 73 18 73 73 73 73 73 73 73 73 22 73 73 22 73 73 73
20 72 72 20 72 72 72 72 72 72 72 72 22 72 72 20 73 73 73
18 72 72 18 72 72 72 72 72 72 72 72 22 72 72

20 72 72 20 72 72 72 72 72 72 72 72 22 72 72 16 73 73 73
18 72 72 18 72 72 72 72 72 72 72 72 20 72 72

18 72 72 18 72 72 72 72 72 72 72 72 22 72 72

16 72 72 16 72 72 72 72 72 72 72 72 18 72 72 18 73 73 73
20 72 72 20 72 72 72 72 72 72 72 72 22 72 72

18 72 72 18 72 72 72 72 72 72 72 72 20 72 72

18 72 72 18 72 72 72 72 72 72 72 72 20 72 72

14 72 72 14 72 72 72 72 72 72 72 72 18 72 72

12 73 73 12 73 73 73 73 73 73 73 73 12 73 73 12 73 73 73
14 73 73 14 73 73 73 73 73 73 73 73 14 73 73 14 73 73 73
8 71 71 8 71 71 71 71 71 71 71 71 10 71 71

8 71 71 8 71 71 7 71 71 71 71 71 10 7 71
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| numeri in grassetto delle colonne avanzamento indicano gll utenslil da praferire.

Per fori ciechi con scarico limitato scegliere alesatori

a taglienti diritti.

Con utensili a svasare a piu taglienti le indicazioni per il campo

di diametro per i rispettivi numeri di taglienti & tra parentesi.

Per la scelta dell‘utensile ottimale e dei valori di taglio consigliati per il vostro lavoro sul sito
www.guehring.de & a disposizione anche la versione elettronlca del Navigatore Guhring.

Num. colonna avanzamento

Articolo nr.[®)
Articolo nr.[y)
Standard/DIN
Materiale tagliente
Tratt. di superficie
Forma
Refrigerante

utensile @[~ 74 72 73 | 74 [ 715 76 77
mm
f (mm/giro.)
< 4.00 0.080 0.100 0.125 0.300 0.500 0.800 1.000
4.00 0.100 0.125 0.160 0.300 0.500 1.000 1.200
5.00 0.100 0.125 0.160 0.400 0.600 1.000 1.400
6.30 0.125 0.160 0.200 0.400 0.700 1.200 1.600
8.00 0.160 0.200 0.250 0.600 1.000 1.800 2.400
10.00 0.200 0.250 0.315 0.600 1.200 1.800 2.400 .
1250  0.200 0.250 0.315 0.800 1.200 2.000 2,500  Refrigerante:
16.00  0.250 0.315 0.400 0.800 1.400 2.200 2600 O Aria
20.00 0.315 0.400 0.500 0.800 1.400 2.200 2.600 @® Olio
25.00 0.400 0.500 0.630 1.000 1.600 2.500 3.000 © Emulsione
31.50 0.400 0.500 0.630 1.000 2.000 3.000 3.600 L. . .
4000 0500 0630  0.800 1200 2000 3.000 3.600 Direzione ditaglio:
50.00 0.630 0.800 1.000 1.400 2.200 3.200 3.600 [® destra
> 50.00 0.800 1.000 1.250 1.600 2.200 3.200 3.600 [O] sinistra

L Esempi di materiali (vecchia descrizione tra parentesi Resistenza .
Materiali Le cifr% in grassetto (= materiale a DIN EN : ) (N/mm2) |Durezza| Refrig
Acciai da costruzione 1.0035 S185(St33), 1.0486 P275N(StE285), 1.0345 P235GH(H1), 1.0425 P265GH(H2) <500 @)

1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) <1000 @

Acciai automatici 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850 (@)

1.0727 46S20 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) <1000 @)

Acciai da bonifica non legati 1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700 O

1.0503 C45, 1.1191 C45E (Ck45) <850 (@)

1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) <1000 @)

Acciai da bonifica legati 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 <1000 Q

1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 <1400 @

Acciai da cementazione non legati  1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <850 @)

Acciai da cementazione legati 1.7276 10CrMo11, 1.5125 11MnSi6 <1000 [ )

1.5752 15NiCr13, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 <1400 o

Acciai nitrurati 1.8504 34CrAl6 <1000 (@)

1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 <1400 o

Acciai utensili 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 Q

1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 <1400 [ ]

Acciai super rapidi 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 <1400 [ ]

Acciai per molle 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <350 HB [ ]

Acciai Inossidabill, allo zolfo 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <900 )

austenitici 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <1100 [ )

martensitici 1.4057 X20CrNi172 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <1500 [ ]

Acciai temprati - <48HRC @

<66HRC @

Leghe speciali Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <2000 [ ]
Ghisa grigia 0.6010 EN-GJL-100 (GG10), 0.6020 EN-GJL-200 (GG20) <240HB QO
0.6025 EN-GJL-250 (GG25), 0.6035 EN-GJL-350 (GG35) <350HB OO

Ghise sferoidale e malleabile 0.7040 EN-GJS-400-15 (GGG40), 0.7050 EN-GJS-500-7 (GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4 (GTW35) <240HB O

0.7060 EN-GJS-600-3 (GGG60), 0.7070 EN-GJS-700-2 (GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2 (GTS70) <350 HB (@)

Ghisa temprata - <350HB Q@

Titanio e leghe di titanio 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 [ )

3.7154 TiAI6Zr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TiAIBMo1V1 <1400 [ ]

Alluminio e leghe di alu 3.0255 AI99,5, 3.2315 AlMgSi1, 3.3515 AIMg1 <400 (@)

Leghe di alu per lav. plastiche 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <650 (@)

Leghe di alluminio <10 % Si 3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 O

<24 %Si 3.2581 G-AISi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AISi12CuNiMg <600 @

Leghe di magnesio 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAI8Zn1, 3.5612.05 G-MgAl6Zn1 <400 @)

Rame legato in bassa % 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <500 @)

Ottone, a truciolo corto 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 (@)

a truciolo lungo 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5 <600 @)
e — 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 oe

2.0790 CuNi18Zn19Pb <850 [ ]

; : 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 [ )
Bronzi a truciolo lungo 2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 <1000 [ ]
Mat. plastici termoindurenti Bakelit, Resopal, Pertinax, Moltopren <150 O
Materiali termoplastici Plexiglass, Hostalen, Novodur, Makralon <100 [ 1@
Nuove ghise GGV EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) <220 HB O C

EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo 6 <300HB OC
Nuove ghise ADI EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) <1000 " Yo)

EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) <1400 @C
Kevlar Kevlar <1000 O
Vetro, fibra di carbonio rinforzata ~ GRP/CFRP <1000 @)
O lucido Qvaporizzato .nitrurato .TiA|N © TiAN nanoA Carbo @TiN

178 GUHRING




Alesatori

Alesatori a Alesatori Alesatori a Alesatori per Alesatori Ales.con  Con guida
macchina frontali manicotto spine con. conici allarg.in testa In testa
488 1432 489 42/ 419 420 407 408 409 410 411 414 430 431

8089 8089 G.S. 219 219 2179 2180 311 G.S.

G.S.
(HSSE  HMSSE WSS HssE  hssE  Wsse WSS wsse  mssE
ONOCIONG O O © O 9) O O [ O O
A B B A A A B A

A C
axale
| '
N
Ve Num. col. Ve Num. col. Ve Num. col. Ve |Num. col. Ve Num. col. Ve [Num. col. Ve |Num.col. Ve |Num. col.
m/min avanzam. m/min| avanz. m/min avanz. m/min| avanz. m/min avanz. m/min | avanz. m/min| avanz. m/min | avanz.

16 M 1 1 n 10 7M1 7 16 71-72 71 16 73 8 72 72 14 72 16 71 14 72
12 4 Y & B & Y 4 | 8 M " 14 7 71 14 73 8 72 72 12 71 12 72
12 4 Y & B & Y 4 14 717 12 71 71 14 73 8 72 72 12 72 12 71 12 72
10 4 Y & B & B 4 | 12 M 10 71 7 10 73 8 7 7 10 72 10 71 10 72
14 4 Y & B & Y 4 | 10 71 7 16 71 71 8 71 7 14 71 12 72
12 M M1 71 n 10 M 14 71 71 8 71 71 10 71 12 71 12 72
10 o I B & Y 4 | 10 7M1 7 10 71 71 8 ! 7 8 71 10 71 10 7
10 V4 Y & N & B 4 | 10 M 10 71 7 8 71 71 10 4l 10 7
8 7777 8 77 8 7 7 8 71 71 6 7 8 71 10 71
16 4 Y 4 I & Y 4 | 12 M 16 7 7 8 4l 7 12 72 16 72 14 72
10 V4 Y & B & 4 | 10 M 10 71 71 8 71 71 10 71 10 7
8 o1t 71 n 8 77 8 7 71 6 71 71 6 71 8 7 10 71
10 74 Y 4 B & Y 4 | 10 7 10 71 71 6 4 7 8 71 10 71 10 71
8 74 Y 4 I & Y 4 | 8 77 8 71 7 6 71 71 8 71 10 71
14 4 Y 4 I & Y 4 | 8 M 14 7 7 6 71 71 12 71 14 71 12 71
10 o I & I & Y 4 | 8 M 10 7 7 6 71 71 8 71 10 71 10 71
10 nm M 8 M 10 el 7 6 71 71 10 71 10 71
6 VA A 4 A 6 717 6 71 71 6 7 71 5 71 6 7 8 71
6 VA A 4| 4 717 4 71 71 6 71 71 4 71 5 71
4 VA A R 4 4| 4 7171 4 71 71 6 71 71 4 7 4 7 5 71
4 VA 4 4 4| 3 71 4 7 71 3 71 3 71 3 71
14 o Y & I & Y 4 | 12 M 14 71 7 8 71 71 12 71 14 71 14 71
12 m " 1 n 10 M1 7 12 7 71 8 71 71 12 71 12 !
12 v Y 4 B & Y 4 | 12 M 12 71 71 8 71 71 12 71 12 71 14 7
12 m " " n 10 7 10 7 7 8 7 71 10 71 10 71 12 el
6 o717t 7 4 717 6 71 71 6 71 7 4 71 4 71 5 71
4 VA A 4 4 3 71 4 71 71 3 7 3 7 4 71
18 73 73 73 73 20 72 72 18 72 72 20 73 8 73 73 18 72 18 73
18 73 783 73 73 20 72 72 18 72 72 20 73 8 73 73 18 73 18 72 18 73
20 72 72 72 72 20 M 20 72 72 20 73 8 73 73 18 73 20 71 22 73
18 72 72 72 72 18 M 18 72 72 18 73 8 72 72 18 71 20 73
20 72 72 72 72 14 M 20 72 72 20 73 8 73 73 18 73 20 71 20 73
18 72 72 72 72 14 M 18 72 72 18 73 8 72 72 16 72 14 71 16 73
18 72 72 72 72 18 M1 18 72 72 20 73 8 72 72 18 71 18 73
16 72 72 72 72 16 M 16 72 72 8 72 72 16 72 16 71 16 73
20 72 72 72 72 16 71 20 72 72 8 72 72 20 71 16 7 16 73
18 72 72 72 72 14 a4 | 18 72 72 8 72 72 14 71 14 73
18 72 72 72 72 16 M 18 72 72 8 72 72 16 72 16 4 16 73
14 72 72 72 72 14 M " 14 72 72 8 72 72 14 72 14 71 14 73
12 73 73 73 73 12 73 73 12 72 72 12 73 8 72 72 12 73 12 73
14 73 73 73 73 10 73 73 14 72 72 14 73 8 72 72 10 72 12 73 12 73
8 77717 8 71 71 6 71 71

8 77717 8 71 71 6 71 71

Q lucido Qvaporizzato .nitrurato .TiA|N eTiAlN nanoA @ Carbo @TiN
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GUHRINGNAVIGATOR

| numeri in grassetto delle colonne avanzamento indicano gll utenslil da praferire.
Articolo nr.
Standard/DIN
Materiale tagliente

Per fori ciechi con scarico limitato scegliere alesatori
a taglienti diritti.

Con utensili a svasare a piu taglienti le indicazioni per il campo Tratt. di superficie
di diametro per i rispettivi numeri di taglienti & tra parentesi. Anglolo di svasatura
Forma

Per la scelta dell‘utensile ottimale e dei valori di taglio consigliati per il vostro lavoro sul sito
www.guehring.de € a disposizione anche la versione elettronica del Navigatore Guhring.

Colonna avanzamento nr. gefrigerante:
@ utensile Aria
all 81_| 82 | 8 | 84 | 85 | 8 | g o

f (mm/rev.) © Emulsione

2.00 0.03 0.04 0.06 0.08 0.10 0.13
2.50 0.03 0.05 0.07 0.10 0.13 0.16
3.15 0.03 0.05 0.08 0.11 0.15 0.20
4.00 0.04 0.06 0.09 0.13 0.17 0.22
5.00 0.04 0.07 0.10 0.14 0.18 0.23
6.30 0.04 0.07 0.12 0.15 0.19 0.24
8.00 0.05 0.08 0.13 0.16 0.20 0.25
10.00 0.06 0.09 0.14 0.17 0.22 0.26
12.50 0.06 0.10 0.15 0.19 0.23 0.28
16.00 0.07 0.11 0.17 0.21 0.26 0.31
20.00 0.08 0.13 0.18 0.23 0.28 0.33
25.00 0.09 0.15 0.21 0.26 0.30 0.38
31.50 0.12 0.17 0.24 0.30 0.36 0.42
40.00 0.14 0.21 0.28 0.34 0.40 0.46
50.00 0.17 0.24 0.31 0.36 0.42 0.48
63.00 0.20 0.27 0.33 0.38 0.44 0.50
80.00 0.23 0.30 0.35 0.40 0.46 0.52
100.00 0.25 0.30 0.35 0.40 0.46 0.52

o Esempi di materiali (vecchia descrizione tra parentesi Resistenza .
Materiali | Le ciﬂPe in grassetto (: materiale a DIN EN P ) " (N/mm2) |Durezza| Refrig
Acciai da costruzione 1.0035 S185(St33), 1.0486 P275N(StE285), 1.0345 P235GH(H1), 1.0425 P265GH(H2) <500 @)

1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) <1000 @)

Acciai automatici 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850 @)

1.0727 46S20 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) <1000 @)

Acciai da bonifica non legati 1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700 @)

1.0503 C45, 1.1191 C45E (Ck45) <850 @)

1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) <1000 (@)

Acciai da bonifica legati 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 <1000 Q

1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 <1400 @

Acciai da cementazione non legati  1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <850 @)

Acciai da cementazione legati 1.7276 10CrMo11, 1.5125 11MnSi6 <1000 [ )

1.5752 15NiCr13, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 <1400 o

Acciai nitrurati 1.8504 34CrAl6 <1000 @)

1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 <1400 o

Acciai utensili 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 @)

1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 <1400 [ )

Acciai super rapidi 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 <1400 [ ]

Acciai per molle 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <350HB @

Acciai Inossldablll, allo zolfo 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <900 [ ]

austenitici 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <1100 [ ]

martensitici 1.4057 X20CrNi172 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <1500 [ )

Acciai temprati - <48HRC @

<66HRC @

Leghe speciali Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <2000 [ ]
Ghisa grigia 0.6010 EN-GJL-100 (GG10), 0.6020 EN-GJL-200 (GG20) <240HB OC
0.6025 EN-GJL-250 (GG25), 0.6035 EN-GJL-350 (GG35) <350HB OO

Ghise sferoidale e malleabile 0.7040 EN-GJS-400-15 (GGG40), 0.7050 EN-GJS-500-7 (GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4 (GTW35) <240 HB (@)

0.7060 EN-GJS-600-3 (GGG60), 0.7070 EN-GJS-700-2 (GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2 (GTS70) <350 HB (@)

Ghisa temprata - <350HB O

Titanio e leghe di titanio 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 [ ]

3.7154 TiAl6Zr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4dMo4Sn2,5, - TiAIBMo1V1 <1400 [ ]

Alluminio e leghe di alu 3.0255 AI99,5, 3.2315 AlMgSi1, 3.3515 AlMg1 <400 (@)

Leghe di alu per lav. plastiche 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AlCuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <650 (@)

Leghe di alluminio <10 % Si 3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 O

<24 % Si 3.2581 G-AlISi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AISi12CuNiMg <600 (@)

Leghe di magnesio 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAlI8Zn1, 3.5612.05 G-MgAIl6Zn1 <400 O

Rame legato in bassa % 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <500 (@)

Ottone, a truciolo corto 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 @)

a truciolo lungo 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5 <600 (@)
Bronzi a truciolo corto 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 @] J

2.0790 CuNi18Zn19Pb <850 [ ]

Bronzi a truciolo lungo 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 [ )

2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 <1000 [ ]

Mat. plastici termoindurenti Bakelit, Resopal, Pertinax, Moltopren <150 O
Materiali termoplastici Plexiglass, Hostalen, Novodur, Makralon <100 [ @
Nuove ghise GGV EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) <220HB OO
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo 6 <300HB OC
Nuove ghise ADI EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) <1000 eC
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) <1400 ([ ]@)

Kevlar Kevlar <1000 O

Vetro, conc carbonio. plastica GRP/CFRP <1000 O

O lucido Q vaporizzato . nitrurato .TiA|N e TiAIN nanoA Carbo @ TiN
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Svasatori

Svasatori

436 437 438 470 471 472 473

1866 1866 1866 334 334 334 334

O O O 5% @) O o

90° 90° 90° 60° 60° 60° 60°

A B (o] D

f, f, f,
m)/r;in Num. col. avanzam.
32 85 85 85 85 85 85 85
30 85 85 85 84 84 85 85
32 85 85 85 85 85 85 85
30 85 85 85 84 84 85 85
32 85 85 85 84 84 85 85
30 85 85 85 84 84 85 85
20 84 84 84 84 84 84 84
15 84 84 84 84 84 84 84
12 84 84 84 84 84 84 84
25 85 85 85 85 85 85 85
15 84 84 84 84 84 84 84
10 84 84 84 84 84 84 84
15 85 85 85 84 84 85 85
12 84 84 84 84 84 84 84
17 84 84 84 84 84 84 84
15 84 84 84 84 84 84 84
15 84 84 84 84 84 84 84
10 84 84 84 84 84 84 84
16 84 84 84 84 84 84 84
12 84 84 84 84 84 84 84
14 84 84 84 84 84 84 84
8 84 84 84 84 84 84 84
25 85 85 85 84 84 85 85
16 84 84 84 84 84 84 84
22 84 84 84 84 84 84 84
20 84 84 84 84 84 84 84
8 84 84 84 84 84 84 84
15 85 85 85 85 85 85 85
10 85 85 85 84 84 85 85
90 85 85 85 85 85 85 85
70 86 86 86 85 85 86 86
40 85 85 85 85 85 85 85
30 85 85 85 85 85 85 85
100 86 86 86 85 85 86 86
60 84 84 84 84 84 84 84
80 85 85 85 84 84 85 85
50 85 85 85 84 84 85 85
30 86 86 86 85 85 86 86
26 86 86 86 85 85 86 86
24 86 86 86 85 85 86 86
20 86 86 86 85 85 86 86
30 84 84 84 84 84 84 84
40 85 85 85 84 84 85 85
25 85 85 85 84 84 85 85
16 84 84 84 84 84 84 84
70 84 84 84 84 84 84 84
() lucido (@ vaporizzato @ iturato @an © TiAN nanoA €b Carbo ®TiN
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| numeri in grassetto delle colonne avanzamento indicano gll utenslil da praferire.
Articolo nr.
Standard/DIN
Materiale tagliente

Per fori ciechi con scarico limitato scegliere alesatori
a taglienti diritti.

Con utensili a svasare a piu taglienti le indicazioni per il campo Tratt. di superficie
di diametro per i rispettivi numeri di taglienti & tra parentesi. Anglolo di svasatura
Forma

Per la scelta dell‘utensile ottimale e dei valori di taglio consigliati per il vostro lavoro sul sito
www.guehring.de € a disposizione anche la versione elettronica del Navigatore Guhring.

Colonna avanzamento nr. gefrigerante:
@ utensile Aria
all 81_| 82 | 8 | 84 | 85 | 8 | g o

f (mm/rev.) © Emulsione

2.00 0.03 0.04 0.06 0.08 0.10 0.13
2.50 0.03 0.05 0.07 0.10 0.13 0.16
3.15 0.03 0.05 0.08 0.11 0.15 0.20
4.00 0.04 0.06 0.09 0.13 0.17 0.22
5.00 0.04 0.07 0.10 0.14 0.18 0.23
6.30 0.04 0.07 0.12 0.15 0.19 0.24
8.00 0.05 0.08 0.13 0.16 0.20 0.25
10.00 0.06 0.09 0.14 0.17 0.22 0.26
12.50 0.06 0.10 0.15 0.19 0.23 0.28
16.00 0.07 0.11 0.17 0.21 0.26 0.31
20.00 0.08 0.13 0.18 0.23 0.28 0.33
25.00 0.09 0.15 0.21 0.26 0.30 0.38
31.50 0.12 0.17 0.24 0.30 0.36 0.42
40.00 0.14 0.21 0.28 0.34 0.40 0.46
50.00 0.17 0.24 0.31 0.36 0.42 0.48
63.00 0.20 0.27 0.33 0.38 0.44 0.50
80.00 0.23 0.30 0.35 0.40 0.46 0.52
100.00 0.25 0.30 0.35 0.40 0.46 0.52

L Esempi di materiali (vecchia descrizione tra parentesi Resistenza ]
Materiali | Le ciﬂPe in grassetto (: materiale a DIN EN P ) || (N/mm2) |Durezza| Refrig
Acciai da costruzione 1.0035 S185(St33), 1.0486 P275N(StE285), 1.0345 P235GH(H1), 1.0425 P265GH(H2) <500 o

1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) <1000 (@)

Acciai automatici 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850 O

1.0727 46S20 (45520), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) <1000 (@}

Acciai da bonifica non legati 1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700 (@)

1.0503 C45, 1.1191 C45E (Ck45) <850 @)

1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) <1000 @)

Acciai da bonifica legati 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 <1000 (@)

1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 <1400 @

Acciai da cementazione non legati  1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <850 (@)

Acciai da cementazione legati 1.7276 10CrMo11, 1.5125 11MnSi6 <1000 o

1.5752 15NiCr13, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 <1400 o

Acciai nitrurati 1.8504 34CrAl6 <1000 O

1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 <1400 o

AesEh uERs 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 @)

1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 <1400 (

Acciai super rapidi 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 <1400 ([ ]

Acciai per molle 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <350HB @

Acciai Inossldablll, allo zolfo 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <900 ([ ]

austenitici 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <1100 ([ J

martensitici 1.4057 X20CrNi172 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <1500 :

iai i = <48 HRC

Acciai temprati e ®

Leghe speciali Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <2000 o
Ghisa grigia 0.6010 EN-GJL-100 (GG10), 0.6020 EN-GJL-200 (GG20) <240HB OO
0.6025 EN-GJL-250 (GG25), 0.6035 EN-GJL-350 (GG35) <350HB OO

Ghise sferoidale e malleabile 0.7040 EN-GJS-400-15 (GGG40), 0.7050 EN-GJS-500-7 (GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4 (GTW35) <240HB O

0.7060 EN-GJS-600-3 (GGG60), 0.7070 EN-GJS-700-2 (GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2 (GTS70) <850HB O

Ghisa temprata - <350HB O

Titanio e leghe di titanio 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAlI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 ()

3.7154 TiAI6Zr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TIAIBMo1V1 <1400 ()

Alluminio e leghe di alu 3.0255 AI99,5, 3.2315 AIMgSi1, 3.3515 AIMg1 <400 @

Leghe di alu per lav. plastiche 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AlCuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AIZnMgCu1,5 <650 (©)

Leghe di alluminio <10 % Si 3.2131 G-AISi5Cu, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 @)

<24 %Si 3.2581 G-AISi12, 3.2583 G-AISi12Cu, - G-AISi12CuNiMg <600 @

Leghe di magnesio 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAl8Zn1, 3.5612.05 G-MgAl6Zn1 <400 @)

Rame legato in bassa % 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <500 (@)

Ottone, a truciolo corto 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 @)

a truciolo lungo 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuzZn37Pb0,5 <600 ©)
Bronzi a truciolo corto 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 @] ]

2.0790 CuNi18Zn19Pb <850 :

] - 2.0916 CUuAl5, 2.0960 CUAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850
Bronzi a truciolo lungo 2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 <1000 o
Mat. plastici termoindurenti Bakelit, Resopal, Pertinax, Moltopren <150 O
Materiali termoplastici Plexiglass, Hostalen, Novodur, Makralon <100 [ @
Nuove ghise GGV EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) <220HB QO

EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo 6 <300HB OO
Nuove ghise ADI EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) <1000 eC

EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) <1400 eC
Kevlar Kevlar <1000 O
Vetro, fibra di carbonio rinforzata ~ GRP/CFRP <1000 O
O lucido Qvaporizzato .nitrurato .TiAIN © TiAN nanoA Carbo @TiN
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Svasatori

Svasatori

474 475 476 477 478 479 480 481 1326 327 328

335 335 335 335 347 347 G.S. G.S. 335 335 335
O O O Wz O O o (A} ® ®

90° 90° 90° 90° 120° 120° 120° 120° 90° 90° 90°

A B (o] D A B (o] (o] D

[/
/ /
m}/r%in Num. col. avanzam. m}lr%in gyamnzg::: m/vncwin Num. col. avanzam.
32 85 85 86 86 85 85 85 85 37 86 35 86 86
30 85 85 85 85 84 84 85 85 35 85 33 85 85
32 85 85 86 86 85 85 85 85 37 86 35 86 86
30 85 85 85 85 84 84 85 85 35 85 33 85 85
32 85 85 85 85 84 84 85 85 37 85 35 85 85
30 85 85 85 85 84 84 85 85 35 85 33 85 85
20 84 84 85 85 84 84 84 84 23 85 22 85 85
15 84 84 85 85 84 84 84 84 17 85 17 85 85
12 84 84 84 84 84 84 84 84 14 84 13 84 84
25 85 85 86 86 85 85 85 85 29 86 28 86 86
15 84 84 85 85 84 84 84 84 17 85 17 85 85
10 84 84 84 84 84 84 84 84 12 84 11 84 84
15 85 85 85 85 84 84 85 85 17 85 17 85 85
12 84 84 84 84 84 84 84 84 14 84 13 84 84
17 84 84 85 85 84 84 84 84 20 85 19 85 85
15 84 84 84 84 84 84 84 84 17 84 17 84 84
15 84 84 84 84 84 84 84 84 17 84 17 84 84
10 84 84 84 84 84 84 84 84 12 84 11 84 84
16 84 84 85 85 84 84 84 84 18 85 18 85 85
12 84 84 84 84 84 84 84 84 14 84 13 84 84
14 84 84 84 84 84 84 84 84 16 84 15 84 84
8 84 84 84 84 84 84 84 84 9 84 9 84 84
25 85 85 85 85 84 84 85 85 29 85 28 85 85
16 84 84 85 85 84 84 84 84 18 85 18 85 85
22 84 84 85 85 84 84 84 84 25 85 24 85 85
20 84 84 84 84 84 84 84 84 23 84 22 84 84
8 84 84 84 84 84 84 84 84 9 84 9 84 84
15 85 85 86 86 85 85 85 85 17 86 17 86 86
10 85 85 85 85 84 84 85 85 12 85 11 85 85
90 85 85 86 86 85 85 85 85 104 86 99 86 86
70 86 86 86 86 85 85 86 86 81 86 77 86 86
40 85 85 86 86 85 85 85 85 46 86 44 86 86
30 85 85 86 86 85 85 85 85 35 86 33 86 86
100 86 86 86 86 85 85 86 86 115 86 110 86 86
60 84 84 85 85 84 84 84 84 69 85 66 85 85
80 85 85 85 85 84 84 85 85 92 85 88 85 85
50 85 85 85 85 84 84 85 85 58 85 55 85 85
30 86 86 86 86 85 85 86 86 35 86 33 86 86
26 86 86 86 86 85 85 86 86 30 86 29 86 86
24 86 86 86 86 85 85 86 86 28 86 26 86 86
20 86 86 86 86 85 85 86 86 23 86 22 86 86
30 84 84 85 85 84 84 84 84 35 85 33 85 85
40 85 85 85 85 84 84 85 85 46 85 44 85 85
25 84 84 85 85 84 84 85 85 25 85 25 85 85
16 84 84 84 84 84 84 84 84 16 84 16 84 84
70 84 84 85 85 84 84 84 84 81 85 77 85 85
() lucido (@ vaporizzato @ iturato @an © TiAN nanoA €b Carbo ®TiN
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GUHRINGNAVIGATOR

| numeri in grassetto delle colonne avanzamento indicano gll utenslil da praferire.
Articolo nr.
Standard/DIN
Materiale tagliente

Per fori ciechi con scarico limitato scegliere alesatori
a taglienti diritti.

Con utensili a svasare a piu taglienti le indicazioni per il campo Tratt. di superficie
di diametro per i rispettivi numeri di taglienti & tra parentesi. Anglolo di svasatura
Forma

Per la scelta dell‘utensile ottimale e dei valori di taglio consigliati per il vostro lavoro sul sito
www.guehring.de € a disposizione anche la versione elettronica del Navigatore Guhring.

Colonna avanzamento nr. gefrigerante:
@ utensile Aria
all 81_| 82 | 8 | 84 | 85 | 8 | g o

f (mm/rev.) © Emulsione

2.00 0.03 0.04 0.06 0.08 0.10 0.13
2.50 0.03 0.05 0.07 0.10 0.13 0.16
3.15 0.03 0.05 0.08 0.11 0.15 0.20
4.00 0.04 0.06 0.09 0.13 0.17 0.22
5.00 0.04 0.07 0.10 0.14 0.18 0.23
6.30 0.04 0.07 0.12 0.15 0.19 0.24
8.00 0.05 0.08 0.13 0.16 0.20 0.25
10.00 0.06 0.09 0.14 0.17 0.22 0.26
12.50 0.06 0.10 0.15 0.19 0.23 0.28
16.00 0.07 0.11 0.17 0.21 0.26 0.31
20.00 0.08 0.13 0.18 0.23 0.28 0.33
25.00 0.09 0.15 0.21 0.26 0.30 0.38
31.50 0.12 0.17 0.24 0.30 0.36 0.42
40.00 0.14 0.21 0.28 0.34 0.40 0.46
50.00 0.17 0.24 0.31 0.36 0.42 0.48
63.00 0.20 0.27 0.33 0.38 0.44 0.50
80.00 0.23 0.30 0.35 0.40 0.46 0.52
100.00 0.25 0.30 0.35 0.40 0.46 0.52

. Esempi di materiali (vecchia descrizione tra parentesi Resistenza ’
Materiali | Le ciﬂPe in grassetto (: materiale a DIN EN P ) || (N/mm2) |Durezza| Refrig
Acciai da costruzione 1.0035 S185(St33), 1.0486 P275N(StE285), 1.0345 P235GH(H1), 1.0425 P265GH(H2) <500 o

1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) <1000 (@)

Acciai automatici 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850 @)

1.0727 46S20 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) <1000 @)

Acciai da bonifica non legati 1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700 (@)

1.0503 C45, 1.1191 C45E (Ck45) <850 O

1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) <1000 @)

Acciai da bonifica legati 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 <1000 @

1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 <1400 @)

Acciai da cementazione non legati ~ 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <850 (@)

Acciai da cementazione legati 1.7276 10CrMo11, 1.5125 11MnSi6 <1000 ([ ]

1.5752 15NiCr13, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 <1400 [ )

Acciai nitrurati 1.8504 34CrAl6 <1000 (@)

1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 <1400 [ )

Acciai utensili 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 @

1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 <1400 o

Acciai super rapidi 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 <1400 [ )

Acciai per molle 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <350 HB [ ]

Acciai Inossldablll, allo zolfo 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <900 [ ]

austenitici 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <1100 ([ J

martensitici 1.4057 X20CrNi172 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <1500 ()

. ) _ <48HRC @

Acciai temprati e ®

Leghe speciali Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <2000 o
Ghisa grigia 0.6010 EN-GJL-100 (GG10), 0.6020 EN-GJL-200 (GG20) <240HB OC
0.6025 EN-GJL-250 (GG25), 0.6035 EN-GJL-350 (GG35) <350HB OO

Ghise sferoidale e malleabile 0.7040 EN-GJS-400-15 (GGG40), 0.7050 EN-GJS-500-7 (GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4 (GTW35) <240HB O

0.7060 EN-GJS-600-3 (GGG60), 0.7070 EN-GJS-700-2 (GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2 (GTS70) <850HB O

Ghisa temprata - <350HB O

Titanio e leghe di titanio 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAl5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 [ )

3.7154 TiAl6Zr5, 3.7165 TiAI6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TiAIBMo1V1 <1400 ([ ]

Alluminio e leghe di alu 3.0255 AI99,5, 3.2315 AIMgSi1, 3.3515 AlMg1 <400 @

Leghe di alu per lav. plastiche 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMgT, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <650 (@}

Leghe di alluminio <10 % Si 3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AlISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 O

<24 % Si 3.2581 G-AlISi12, 3.25683 G-AlSi12Cu, - G-AISi12CuNiMg <600 @)

Leghe di magnesio 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAI8Zn1, 3.5612.05 G-MgAl6Zn1 <400 @)

Rame legato in bassa % 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <500 (@)

Ottone, a truciolo corto 2.0380 CuzZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 (@)

a truciolo lungo 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5 <600 (@)
e Ep— 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 o0

2.0790 CuNi18Zn19Pb <850 :

; ; 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAl9Mn, 2.1050 CuSn10 <850
Bronzi a truciolo lungo 2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 <1000 [ )
Mat. plastici termoindurenti Bakelit, Resopal, Pertinax, Moltopren <150 O
Materiali termoplastici Plexiglass, Hostalen, Novodur, Makralon <100 [ @
Nuove ghise GGV EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) <220HB OO

EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo 6 <300HB OC
Nuove ghise ADI EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) <1000 @O0

EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) <1400 QC
Kevlar Kevlar <1000 O
et fepaciradpebiforlafticata  GRP/CFRP <1000 O
O lucido Q vaporizzato . nitrurato .TiA|N e TiAIN nanoA Carbo @ TiN
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Svasatori

Frese per sedi viti Svasatori frontali
482 483 484 463 485 486 487 324 325 326 432 433 434 435
373 373 373 375 G.S. G.S. G.S. 373 373 373 1862 1862 1862 1862

[HSSTHSSIHSSIHSSIHSSTTHSsIssY] ~ [HSSIHSSIIUHSSN|  HsSE HSSE HSSE HSS-E
o o0 O 6 06 0 O ® ® © © 06 0 O

con guida fissa camb con guida fissa con guida fissa
pilota

|

v v v
c c ¢ Num. col. avanzam.

Num. col. avanzam. Num. col. avanzam.

m/min m/min m/min
32 85 85 85 85 85 85 85 35 85 85 85 30 82 83 83 83
30 85 85 85 85 85 85 85 33 85 85 85 27 82 82 82 82
32 85 85 85 85 85 85 85 35 85 85 85 30 82 83 83 83
30 85 85 85 85 85 85 85 33 85 85 85 27 82 82 82 82
32 85 85 85 85 85 85 85 35 85 85 85 30 82 82 82 82
30 85 85 85 85 85 85 85 33 85 85 85 27 82 82 82 82
20 84 84 84 84 84 84 84 22 84 84 84 24 81 82 82 82
15 84 84 84 84 84 84 84 17 84 84 84 20 81 82 82 82
12 84 84 84 84 84 84 84 13 84 84 84 15 81 81 81 81
25 85 85 85 85 85 85 85 28 85 85 85 28 82 83 83 83
15 84 84 84 84 84 84 84 17 84 84 84 18 81 82 82 82
10 84 84 84 84 84 84 84 11 84 84 84 12 81 81 81 81
15 85 85 85 84 85 85 85 17 85 85 85 18 81 82 82 82
12 84 84 84 84 84 84 84 13 84 84 84 15 81 81 81 81
17 84 84 84 84 84 84 84 19 84 84 84 20 81 82 82 82
15 84 84 84 84 84 84 84 17 84 84 84 17 81 81 81 81
15 84 84 84 84 84 84 84 17 84 84 84 20 81 81 81 81
10 84 84 84 84 84 84 84 11 84 84 84 12 81 81 81 81
16 84 84 84 84 84 84 84 18 84 84 84 12 81 82 82 82
12 84 84 84 84 84 84 84 13 84 84 84 6 81 81 81 81
14 84 84 84 84 84 84 84 15 84 84 84 8 81 81 81 81
8 84 84 84 84 84 84 84 9 84 84 84 8 81 81 81 81
25 85 85 85 85 85 85 85 28 85 85 85 12 82 82 82 82
16 84 84 84 84 84 84 84 18 84 84 84 10 81 82 82 82
22 84 84 84 84 84 84 84 24 84 84 84 10 81 82 82 82
20 84 84 84 84 84 84 84 22 84 84 84 8 81 81 81 81
8 84 84 84 84 84 84 84 9 84 84 84 5 81 81 81 81
15 85 85 85 85 85 85 85 17 85 85 85 10 82 83 83 83
10 85 85 85 85 85 85 85 11 85 85 85 7 82 82 82 82
90 85 85 85 85 85 85 85 99 85 85 85 100 82 83 83 83
70 86 86 86 86 86 86 86 77 86 86 86 80 83 84 84 84
40 85 85 85 85 85 85 85 44 85 85 85 80 82 83 83 83
30 85 85 85 85 85 85 85 33 85 85 85 70 82 83 83 83
100 86 86 86 86 86 86 86 110 86 86 86 75 83 84 84 84
60 84 84 84 84 84 84 84 66 84 84 84 50 81 82 82 82
80 85 85 85 85 85 85 85 88 85 85 85 60 82 82 82 82
50 85 85 85 85 85 85 85 55 85 85 85 45 82 82 82 82
30 86 86 86 86 86 86 86 33 86 86 86 40 83 84 84 84
26 86 86 86 86 86 86 86 29 86 86 86 36 83 84 84 84
24 86 86 86 86 86 86 86 26 86 86 86 35 83 84 84 84
20 86 86 86 86 86 86 86 22 86 86 86 28 83 84 84 84
30 84 84 84 84 84 84 84 33 84 84 84 25 81 82 82 82
40 85 85 85 85 85 85 85 44 85 85 85 32 82 82 82 82
25 85 85 85 85 85 85 85 25 85 85 85
16 84 84 84 84 84 84 84 16 84 84 84
70 84 84 84 84 84 84 84 77 84 84 84 60 81 82 82 82
() lucido (@ vaporizzato @ iturato @an © TiAN nanoA €b Carbo ®TiN
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Consigli per I‘utilizzo degli alesatori HR 500 ad alto rendimento

Pressione refrigerante
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Velocita di taglio(vc)

Pressione refrigerante - velocita di taglio

valido per misure standard

Prerequisiti: capacita sufficiente della pompa del liquido di raffreddamento

B
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HR 500 D @ 20

HR 500 D @ 14

HR 500D @ 10

HR 500 S
(fori ciechi)
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Soluzione a problemi

Velocita di taglio adatte, corrispondenti valori di
avanzamento ed una buona lubrificazione sono
basi indispensabili per una buona alesatura.

Tenete inoltre conto che, gli alesatori, ad
eccezione di quelli frontali, seguono sempre il
preforo. Percio gli alesatori non eliminano alcun
errore di allineamento. Errori di allineamento tra
asse del mandrino ed asse del preforo possono
essere compensati con laiuto di un attacco
flottante.

Trovate qui di seguito otto errori tipici e le
rispettive cause, cosi come i consigli per
eliminare tali errori.

Legenda:

DIimensione desid. Dimensione finitura
desiderata del foro, definita come max. /
Min. dimensione della zona di tolleranza

Dim. alesatura la dimensione finale
raggiungibile
»Foro*
I'alesatura

Il foro raggiunto dopo

1

Foro troppo largo
Dim.
alesatura

Dimensione
desid.

Diametro utensile troppo grande
Velocita di taglio troppo elevata
Errore di concentricita mandrino
Smussatura principale dell’'utensile
troppo breve / irregolare

¢ Refrigerante inadatto per grandi
perforazioni con lubrificazione ad olio

2]

Foro troppo stretto
Dim. alesatura

! DImensione

desid.

e Taglienti usurati, non taglia piu, ma
raschia

e Velocita di taglio troppo lenta

e Elemento molto sottile, provoca
effetto molla

e Sovrametallo insufficiente, I'utensile
preme

e Foro non tondo a causa della
distorsione

©

Il foro diventa conico

DIimensione
desid.

| | dimensione
falsata

e |'utensile batte nel mandrino

e Imbocco difettoso

e Errore di allineamento tra utensile e
preforo. Impiegare un attacco flottante
con un tornio.

e Preforatura imprecisa

o

Qualita di superficie scarsa

e | ubrificazione inesistente/non sufficiente

¢ Utensile danneggiato, ad es. spigoli
taglienti scheggiati

¢ || materiale da lavorare tende a formare

taglienti di riporti

Pessima superficie di preforo

Scarsa coassialita dell'imbocco

Scarico del truciolo ostacolato

Velocita di taglio troppo bassi

(5]

Posizionamento errato

Pos. errato

e Preforo disallineato

e Coassialita dell’limbocco imprecisa

¢ Applicare supporto galleggiante, se
necessario

e Se necessario eseguire foro pilota per
correggere la posizione gia preforata

6

Il foro ha segni di vibrazione

® Formazione di taglienti di riporto

e Percentuale di grasso lubrificante
troppo bassa

e Sovrametallo insufficiente

e [ 'utensile non é stretto
sufficientemente nel mandrino

e (Cattiva coassialita

e Avanzamento troppo basso

e Errore di allineamento

7]

L‘utensile incolla e si rompe

L]

Scarsa conicita

Fasi rettifica in tondo troppo larghe
Preforo troppo piccolo

Imbocco con taglienti usurati/non
affilati in modo uniforme
Avanzamento troppo elevato

e |ntasamento da trucioli

e Errore di allineamento

18]

Segni di avanzamento nel foro

e \elocita di taglio troppo bassa
e Taglienti consumati

e Sbriciolatura su taglienti

¢ Posizione del foro pilota scorretta
e Lubrificazione insufficiente
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Tolleranze di costruzione piu comuni in pm

Diametri nominali A c
in mm
oltre a 9 11 8 9 10 11 8 9 10 11
0 3 +295 +330 +154 +165 +180 +200 +74 +85 +100 +120
+270 +270 +140 +140 +140 +140 +60 +60 +60 +60
3 6 +300 +345 +158 +170 +188 +215 +88 +100 +118 +145
+270 +270 +140 +140 +140 +140 +70 +70 +70 +70
6 10 +316 +370 +172 +186 +208 +240 +102 +116 +138 +170
+280 +280 +150 +150 +150 +150 +80 +80 +80 +80
10 18 +333 +400 +177 +193 +220 +260 +122 +138 +165 +205
+290 +290 +150 +150 +150 +150 +95 +95 +95 +95
18 30 +352 +430 +193 +212 +244 +290 +143 +162 +194 +240
+300 +300 +160 +160 +160 +160 +110 +110 +110 +110
30 40 +372 +470 +209 +232 +270 +330 +159 +182 +220 +280
+310 +310 +170 +170 +170 +170 +120 +120 +120 +120
40 50 +382 +480 +219 +242 +280 +340 +169 +192 +230 +290
+320 +320 +180 +180 +180 +180 +130 +130 +130 +130
+414 +530 +236 +264 +310 +380 +186 +214 +260 +330
%0 6 +340 +340 +190 +190 +190 +190 +140 +140 +140 +140
+434 +550 +246 +274 +320 +390 +196 +224 +270 +340
65 80 +360 +360 +200 +200 +200 +200 +150 +150 +150 +150
80 100 +467 +600 +274 +307 +360 +440 +224 +257 +310 +390
+380 +380 +220 +220 +220 +220 +170 +170 +170 +170
100 120 +497 +630 +294 +327 +380 +460 +234 +267 +320 +400
+410 +410 +240 +240 +240 +240 +180 +180 +180 +180
Diametri nominali D E F
in mm
oltre a 8 9 10 11 12 7 8 9 6 7 8 9
0 3 +34 +45 +60 +80 +120 +24 +28 +39 +12 16 +20 +31
+20 +20 +20 +20 +20 +14 +14 +14 +6 +6 +6 +6
3 6 +48 +60 +78 +105 +150 +32 +38 +50 +18 +22 +28 +40
+30 +30 +30 +30 +30 +20 +20 +20 +10 +10 +10 +10
6 10 +62 +76 +98 +130 +190 +40 +47 +61 +22 +28 +35 +49
+40 +40 +40 +40 +40 +25 +25 +25 +13 +13 +13 +13
10 18 +77 +93 +120 +160 +230 +50 +59 +75 +27 +34 +43 +59
+50 +50 +50 +50 +50 +32 +32 +32 +16 +16 +16 +16
18 30 +98 +117 +149 +195 +275 +61 +73 +92 +33 +41 +53 +72
+65 +65 +65 +65 +65 +40 +40 +40 +20 +20 +20 +20
30 50 +119 +142 +180 +240 +75 +89 +112 +41 +50 +64 +87
+80 +80 +80 +80 +50 +50 +50 +25 +25 +25 +25
50 80 +146 +174 +220 +290 +90 +106 +134 +49 +60 +76 +104
+100 +100 +100 +100 +60 +60 +60 +30 +30 +30 +30
80 120 +174 +207 +260 +340 +107 +126 +159 +58 +71 +90 +123
+120 +120 +120 +120 +72 +72 +72 +36 +36 +36 +36
+148
120 180 +85
+172
180 250 +100
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Tolleranze di costruzione piu comuni in pm

Diametri nominali H
in mm
oltre a 6 7 6 7 8 9 10 11 12 6 8
0 3 +8 +12 +6 +10 +14 +25 +40 +60 +100 +2 +4 +6
+2 +2 0 0 0 0 0 0 0 -4 -6 -8
3 6 +12 +16 +8 +12 +18 +30 +48 +75 +120 +5 +6 +10
+4 +4 0 0 0 0 0 0 0 -3 -6 -8
6 10 +14 +20 +9 +15 +22 +36 +58 +90 +150 +5 +8 +12
+5 +5 0 0 0 0 0 0 0 -4 -7 -10
10 18 +17 +24 +11 +18 +27 +43 +70 +110 +180 +6 +10 +15
+6 +6 0 0 0 0 0 0 0 -5 -8 -12
1 +20 +28 +13 +21 +33 +52 +84 +130 +210 +8 +12 +20
8 30 +7 +7 0 0 0 0 0 0 0 -5 -9 -13
30 50 +25 +34 +16 +25 +39 +62 +100 +160 +250 +10 +14 +24
+9 +9 0 0 0 0 0 0 0 -6 -11 -15
50 80 +29 +40 +19 +30 +46 +74 +120 +190 +300 +13 +18 +28
+10 +10 0 0 0 0 0 0 0 -6 -12 -18
80 120 +34 +47 +22 +35 +54 +87 +140 +220 +350 +16 +22 +34
+12 +12 0 0 0 0 0 0 0 -6 -13 -20
120 180 +54 +25 +40 +63 +100 +160 +250 +18 +26 +41
+14 0 0 0 0 0 0 -7 -14 -22
180 250 +61 +29 +46 +72 +115 +185 +290 +22 +30 +47
+15 0 0 0 0 0 0 -7 -16 -25
Diametri nominali Js
in mm
oltre a 6 7 8 9 6 7 8 6 7 8
+3 +5 +7 +12,5 0 0 0 -2 -2 -4
0 3 -3 -5 -7 -12.5 -6 -10 -14 -8 -12 -18
+4 +6 +9 +15 +2 +3 +5 -1 0 +2
8 6 -4 -6 -9 -15 -6 -9 -13 -9 -12 -16
+4.5 +7.5 +11 +18 +2 +5 +6 -3 0 +1
c 2 -4.5 -7.5 -11 -18 -7 -10 -16 -12 -215 -21
+5.5 +9 +13.5 +21.5 +2 +6 +8 -4 0 +2
10 18 -5.5 -9 -13.5 -21.5 -9 -12 -19 -15 -18 -25
+6.5 +10.5 +16.5 +26 +2 +6 +10 -4 0 +4
18 30 -6.5 -10.5 -16.5 -26 -11 -15 -23 -17 -21 -29
+8 +12.5 +19.5 +31 +3 +7 +12 -4 0 +5
30 50 -8 -12.5 -19.5 -31 -13 -18 -27 -20 -25 -34
+9.5 +15 +23 +37 +4 +9 +14 -5 0 +5
S0 80 -9.5 -15 -23 -37 -15 -21 -32 -24 -30 -41
+11 +17.5 +27 +43.5 +4 +10 +16 -6 0 +6
80 120 -11 -17.5 -27 -43.5 -18 -25 -38 -28 -35 -48
+4 +12
120 180 21 28
+5 +13
180 250 o4 33
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Tolleranze di costruzione piu comuni in pm

Diametri nominali N R
in mm
oltre a 6 7 8 9 10 11 6 7 9 6 7
0 3 -4 -4 -4 -4 -4 -4 -6 -6 -6 -10 -10
-10 -14 -8 =29 -44 -64 -12 -16 -31 -16 -20
3 6 -5 -4 -2 0 0 0 -9 -8 -12 -12 -1
-13 -16 -20 -30 -48 -75 -17 -20 -42 -20 -23
6 10 -7 -4 -3 0 0 0 -12 -9 -15 -16 -13
-16 =) -25 -36 -58 -90 -21 -24 -51 -25 -28
10 18 -9 -5 -3 0 0 0 -15 -1 -18 -20 -16
-20 -23 -30 -43 -70 -110 -26 -29 -61 -31 -34
18 30 -11 -7 -3 0 0 0 -18 -14 -22 -24 -20
-24 -28 -36 -62 -84 -130 -31 -35 -74 -37 -41
30 50 -12 -8 -3 0 0 0 -21 -17 -26 -29 -25
-28 -33 -42 -62 -100 -160 -37 -42 -88 -45 -50
50 65 -14 =9 -4 0 0 0 -26 -21 -32 -35 -30
-33 -39 -50 -74 -120 -190 -45 -51 -106 -54 -60
65 80 -14 -9 -4 0 0 0 -26 -21 -32 -37 -32
-33 -39 -50 -74 -120 -190 -45 -51 -106 -56 -62
80 100 -16 -10 -4 0 0 0 -30 -24 -37 -44 -38
-38 -45 -58 -87 -140 -220 -52 -59 -124 -66 -73
-16 -10 -4 0 0 0 -30 -24 -47 -41
100 120 -38 -45 -58 -87 -140 -220 -52 -59 -69 -76
Diametri nominali T 1] Z
in mm
oltre a 6 7 6 6 7 10 10 11 10 1
-14 -14 -18 -18 -18 -18 -20 -20 -26 -26
0 3 -20 -24 -24 -24 -28 -58 -60 -80 -66 -86
-16 -15 -20 -20 -19 -23 -28 -28 -35 -35
3 6 -24 -27 -28 -28 -31 -71 -76 -103 -83 -110
6 10 -20 -17 -25 -25 -22 -28 -34 -34 -42 -42
=28 -32 -34 -34 -37 -86 -92 -124 -100 -132
-25 -21 -30 -30 -26 -33 -40 -40 -50 -50
10 14 -36 -39 -41 -41 -44 -103 -110 -150 -120 -160
14 18 -25 -21 -30 -30 -26 -33 -45 -45 -60 -60
-36 -39 -41 -41 -44 -108 -115 -155 -130 -170
18 o4 -31 -27 -37 -37 -33 -41 -54 -54 -73 -73
-44 -48 -50 -50 -54 -125 -138 -184 -157 -203
o4 30 -31 -27 -37 -44 -40 -48 -64 -64 -88 -88
-44 -48 -50 -57 -61 -132 -148 -194 -172 -218
30 40 -38 -34 -43 -55 -51 -60 -80 -80 -112 -112
-54 -59 -59 -71 -76 -160 -180 -240 -212 -272
40 50 -38 -34 -49 -65 -61 -70 -97 L7 -136 -136
-54 -69 -65 -81 -86 -170 =1€7 -257 -236 -296
0 6 -47 -42 -60 -81 -76 -87 -122 -122 -172 -172
° ° -66 =72 -79 -100 -106 -207 -242 -312 -292 -362
65 80 -53 -48 -69 -96 =il -102 -146 -146 -210 -210
=72 -78 -88 -115 -121 -222 -266 -336 -330 -400
80 100 -64 -58 -84 -117 -111 -124 -178 -178 -258 -258
-86 -93 -106 -139 -146 -264 -318 -398 -398 -478
100 120 -72 -66 -97 -137 -131 -144 -210 -210 -310 -310
-94 -101 -119 -159 -166 -284 -350 -430 -450 -530
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Tolleranze di costruzione

(tolleranze A ... G)
DIN 1420

Diametri nominali

Scostamento massimo e minimo consentito dal diametro nominale d1 in um per tolleranza di foro

in mm

oltre a A9 A1l B8 B9 B10 B11 C8 C9 C10 C11

+ 291 + 321 + 151 + 161 + 174 + 191 + 71 + 81 + 94 + 111

! 8 + 282 + 300 + 146 + 152 + 160 + 170 + 66 + 72 + 80 + 90
+ 295 + 333 + 155 + 165 + 180 + 203 + 85 + 95 + 110 + 133

8 6 + 284 + 306 + 148 + 154 + 163 + 176 + 78 + 84 + 93 + 106
+ 310 + 356 + 168 + 180 + 199 + 226 + 98 + 110 + 129 + 156

6 10 + 297 + 324 + 160 + 167 + 178 + 194 + 90 + 97 + 108 + 124
+ 326 + 383 + 172 + 186 + 209 + 243 + 117 + 131 + 154 + 188

10 18 + 310 + 344 + 162 + 170 + 184 + 204 + 107 + 115 + 129 + 149
+ 344 + 410 + 188 + 204 + 231 + 270 + 138 + 154 + 181 + 220

18 %0 + 325 + 364 + 176 + 185 + 201 + 224 + 126 + 135 + 151 + 174
30 40 + 362 + 446 + 203 + 222 + 255 + 306 + 153 + 172 + 205 + 256
+ 340 + 390 + 189 + 200 + 220 + 250 + 139 + 150 + 170 + 200

40 50 + 372 + 456 +213 + 232 + 265 + 316 + 163 + 182 + 215 + 266
+ 350 + 400 + 199 + 210 + 230 + 260 + 149 + 160 + 180 + 210

+ 402 + 501 + 229 + 252 + 292 + 351 + 179 + 202 + 242 + 301

%0 es + 376 + 434 + 212 + 226 + 250 + 284 + 162 + 176 + 200 + 234
+ 422 + 521 + 239 + 262 + 302 + 361 + 189 + 212 + 252 + 311

es 80 + 396 + 454 + 222 + 236 + 260 + 294 + 172 + 186 +210 + 244
+ 453 + 567 + 265 + 293 + 339 + 407 + 215 + 243 + 289 + 357

80 100 + 422 + 490 + 246 + 262 + 290 + 330 + 196 + 212 + 240 + 280
+ 483 + 597 + 285 + 313 + 359 + 427 + 225 + 253 + 299 + 367

100 120 + 452 + 520 + 266 + 282 + 310 + 350 + 206 + 222 + 250 + 290
120 140 + 545 + 672 + 313 + 345 + 396 + 472 + 253 + 285 + 336 + 412
+ 510 + 584 + 290 + 310 + 340 + 384 + 230 + 250 + 280 + 324

+ 605 + 732 + 333 + 365 + 416 + 492 + 263 + 295 + 346 + 422

140 160 + 570 + 644 + 310 + 330 + 360 + 404 + 240 + 260 + 290 + 334
+ 665 + 792 + 363 + 395 + 446 + 522 + 283 + 315 + 366 + 442

160 180 + 630 + 704 + 340 + 360 + 390 + 434 + 260 + 280 + 310 + 354

Diametri nominali ) " ) ) ) ) )
in mm Scostamento massimo e minimo consentito dal diametro nominale d1 in um per tolleranza di foro
oltre to D8 D9 D10 D11 En E8 E9 F6 F7 F8 7 G6 G7
+ 31 + 41 + 54 + 71 + 22 +25 + 35 + 11 +14 +17 + 27 +7 +10
! 8 + 26 + 32 + 40 + 50 +18 + 20 + 26 +8 +10 +12 +18 + 4 +6
+ 45 + 55 +70 + 93 +30 + 35 + 45 + 16 +20 +25 + 35 +10 + 14
3 6 + 38 + 44 + 53 + 66 + 25 + 28 + 34 +13 +15 +18 + 24 +7 +9
+ 58 +70 + 89 +116 + 37 + 43 + 55 + 20 +25 + 31 + 43 +12 +17
6 10 + 50 + 57 + 68 + 84 + 31 + 35 + 42 +16 +19 + 23 + 30 +8 + 11
+ 72 + 86 +109 + 143 +47 + 54 + 68 + 25 + 31 + 38 + 52 +15 + 21
10 18 + 62 +70 + 84 +104 +40 + 44 + 52 + 21 + 24 + 28 + 36 + 11 +14
+ 93 +109 +136 +175 +57 + 68 + 84 + 31 + 37 + 48 + 64 +18 + 24
18 %0 + 81 +90 +106 +129 +49 + 56 + 65 + 26 +29 + 36 + 45 +13 + 16
+113 +132 +165 +216 + 71 + 83 +102 +38 + 46 + 58 + 77 + 22 + 30
80 o0 + 99 +110 +130 +160 +62 + 69 + 80 + 32 + 37 + 44 + 55 +16 + 21
+139 +162 +202 +261 +85 + 99 +122 +46 + 55 + 69 + 92 + 26 + 35
%0 80 +122 +136 +160 +194 +74 + 82 + 96 + 39 + 44 + 52 + 66 +19 + 24
+165 +1983 +239 +307 +101 +117 +145 +54 + 65 + 81 +109 +30 + 41
80 120 +146 +162 +190 +230 +88 + 98 +114  + 46 + 52 + 62 + 78 + 22 + 28
+198 +230 +281 +357 +119 +138 +170 +64 + 77 + 96 +128 +35 + 48
120 180 +175 +195 +225 +269 +105 +115 +135 +55 + 63 +73 + 93 + 26 + 34
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Tolleranze di costruzione

(tolleranze H ... P)

DIN 1420

Diametri nominali

in mm Scostamento massimo e minimo consentito dal diametro nominale d1 in pm per tolleranza di foro
oltre a H6 H7 H8 H9 H10 H11 H12 J6 J7 J8 JS6 JS7 JS8 JS9
+5 +8 +11 +21 + 34 + 51 + 85 +1 +2 +3 + 2 + 3 +4 + 8
>l 3 +2 +4 +6 +12 +20 +30 +50 -2 -2 -2 -1 -1 -1 -1
+6 +10 +15 +25 + 40 + 63 +102 +3 +4 +7 + 2 + 4 +6 +10
FH¥s0zeezdl +3 +5 +8 +14 +23 +36 + 60 0 -1 0 -1 -1 -1 -1
+7 +12 +18 +30 + 49 + 76 +127  +3 +5 +8 + 3 +5 +7 +12
>6.....10 +3 +6 +10 +17 +28 +44 +74 -1 -1 0 -1 -1 -1 -1
+9 +15 +22 +36 + 59 + 93 +153 +4 +7 +10 + 3 + 6 +8 +15
Flecozalle +5 +8 +12 +20 + 34 + 54 + 90 0 0 0 -1 -1 -1 -1
+11 +17 +28 +44 + 71 +110  +178 +6 +8 +15 + 4 +7 +11 +18
>18.....30 +6 +9 +16 +25 + 41 +64  +104  +1 0 + 3 -1 -1 -1 -1
+13 +21 +33 +52 + 85 +136 +212 +7 +10 +18 + 5 + 8 +13 +21
>30.....50 7 +12 +19 +30 +50 +80 +124 +1 + 1 + 4 -1 -1 -1 -1
+16 +25 +39 +62 +102 +161 +255 +10 +13 +21 + 6 +10 +16 +25
>50.....80 +9 +14 +22 +36 +60 +94 +150 + 3 + 2 + 4 -1 -1 -1 -1
+18 +29 +45 +73 +119  +187 +297 +12 +16 +25 + 7 +12 +18 +30
0ol Y +10 +16 +26 +42 +70 +110 +174 + 4 + 3 + 6 -1 -1 -1 -1
+21 +34 +53 +85 +136 +212 +340 +14 +20 +31 + 8 +14 +22 +35
>120...180 +12 +20 +30 +50 +80 +124 +200 + 5 + 6 +8 -1 0 -1 0

Nostra normale precisione
di costruzione
Diametri nominali ) . ) ) ) ) .

in mm Scostamento massimo e minimo consentito dal diametro nominale d1 in pm per tolleranza di foro
oltre a K6 K7 K8 M6 M7 M8 N6 N7 N8 N9 N10 N11 P6 P7
1 3 -1 -2 -3 -3 -4 -5 -6 -7 -8 -10 -18 -7 -8
-4 -6 -8 -6 -8 -8 -10 -12 -17 -24 -34 -10 -12
0 + 1 + 2 -3 -2 -1 -7 -6 -5 -5 -8 -12 -1 -10
8 6 -3 -4 -5 -6 -7 -8 -10 —11 -12 -16 -25 -39 -14 -15
6 10 0 + 2 + 2 -5 -3 -3 -9 -7 -7 -6 -9 -14 14 -12
-4 -4 -6 -9 -9 =11 -13 -13 -15 -19 -30 - 46 -18 -18
10 18 0 + 3 + 3 -6 -3 -3 =11 -8 -8 -7 =11 - 17 17 -14
-4 -4 -7 -10 -10 -13 -15 -15 -18 -23 -36 -56 -21 —21

0 + 2 +5 -6 -4 -1 -13 -11 -8 -8 -13 -20 -20 -1

18 80 -5 -6 -7 -1 -12 -13 -18 -19 -20 27 -43 -66 -25 —26
0 + 3 + 6 -7 -4 -1 -15 -12 -9 -10 -15 -24 24 21
80 %0 -6 -6 -8 -13 -13 -15 21 21 -23 -32 -50 -80 -30 -30
+ 1 + 4 + 7 -8 -5 -2 -17 -14 -1 -12 -18 -29 -29 —26
%0 80 -6 -7 -10 -15 -16 -19 —24 -25 -28 -38 -60 -96 -36 =37
0 + 4 + 7 -10 -6 -3 -20 -16 -13 -14 —21 -3 -34 -30
80 120 -8 -9 -12 -18 -19 22 —28 -29 -32 —45 -70 -110 -42 -43
120 180 0 + 6 +10 -12 -6 -2 —24 -18 -14 -15 24 -38 40 -43
-9 -8 -13 21 -20 25 -33 -32 =37 -50 -80 -126  -49 -48
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Tolleranze di costruzione

(tolleranze R ... Z)

DIN 1420

Diametri nominali

Scostamento massimo e minimo consentito dal diametro nominale d1 in ym per tolleranza di foro

in mm
oltre a R6 R7 S6 S7 T6 u6 u7 uio X10 X11 Z10 Z11
-1 - 12 - 15 - 16 - 19 -20 - 32
! 8 - 14 - 16 - 18 -20 - 22 -24 - 46
- 14 - 13 - 18 - 17 - 22 -21 - 31 - 43
8 6 - 17 - 18 - 21 - 22 - 25 - 26 — 48 - 60
- 18 - 16 - 22 - 20 -27 -25 - 37 - 51
6 10 - 22 - 22 - 26 - 26 - 31 - 31 - 58 - 72
- 22 - 19 - 27 - 24 - 32 -29 - 44 - 61
10 14 - 26 - 26 - 31 - 31 - 36 - 36 - 69 - 86
14 18 - 22 -19 - 27 - 24 - 32 -29 - 44 - 56 - 71
- 26 - 26 - 31 - 31 - 36 - 36 - 69 - 81 - 96
18 o4 - 26 - 24 - 33 - 31 -39 - 37 - 67 - 86
- 31 - 32 - 38 -39 - 44 - 45 - 97 -116
- 26 - 24 - 33 - 31 - 39 - 46 - 44 - 77 -101 -108
24 %0 - 31 - 32 - 38 -39 - 44 - 51 - 52 -107 -131 -154
30 40 - 32 - 29 - 41 - 38 - 46 - 58 - 55 - 95 —127 -136
- 38 - 38 - 47 - 47 - 52 - 64 - 64 -130 -162 -192
- 32 - 29 -4 - 38 - 52 - 68 - 65 -85 -112 -151 -160
40 %0 - 38 - 38 - 47 - 47 - 58 - 74 - 74 -120 -147 -186 -216
- 38 - 35 - 50 - 47 - 63 - 84 - 81 -105 -140 -151 -190 -201
%0 65 - 45 - 46 - 57 - 58 - 70 - 91 - 92 -147 -182 —218 —232 —268
- 40 - 37 - 56 - 53 - 72 - 99 - 96 -120 -164 -175 -228 -239
es 80 - 47 - 48 - 63 - 64 - 79 -106 -107 -162 —206 -242 =270 -306
80 100 — 48 - 44 - 68 - 64 - 88 -121 -117 —145 -199 211 -279 —291
- 56 - 57 - 76 - 77 - 96 -129 -130 -194 —248 -288 -328 -368
- 51 - 47 - 76 - 72 -101 -141 -137 -165 —231 —243 -331 -343
100 120 - 59 - 60 - 84 -85 -109 -149 -150 -214 -280 -320 -380 -420
120 140 - 60 - 54 - 89 - 83 =159 -167 -161 -194 272 -286 -389 -403
- 69 - 68 - 98 - 97 -128 -176 -175 —250 -328 -374 —445 -491
- 62 - 56 - 97 -9 -131 -187 -181 -214 -304 -318 -439 -453
140 160 - 71 - 70 -106 -105 -140 -196 -195 -270 -360 -406 -495 -541
- 65 - 59 -105 - 99 -143 —207 —201 -234 -334 -348 -489 -503
160 180 - 74 - 73 -114 -113 -152 -216 215 -290 -390 -436 -545 =591
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Tolleranze base ISO

DIN ISO 286-1

misure nominali ITin pm
mm
3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
f 1
tg°m 3 2 3 4 6 10 14 25 40 60 100 | 140 | 250
oltre 3
- . 25 4 5 8 12 18 30 48 75 120 | 180 | 300
oltre 6
. 10 25 4 6 9 15 22 36 58 2 150 | 220 | 360
It 10
o 18 3 5 8 11 18 27 43 70 1170 | 180 | 270 | 430
oltre 18 4 6 9 13 21 33 52 84 130 | 210 | 330 | 520
to 30
oltre 30
o e 4 7 11 16 25 39 62 100 | 160 | 250 | 390 | 620
It 50
o 20 5 8 13 19 30 46 74 120 | 190 | 300 | 460 | 740
It 80
otre 6 10 15 22 35 54 87 140 | 220 | 350 | 540 | 870
to 120
Esempio di tolleranza base ISO per misure nominali oltre 18 fino a 30 mm
3300
3300
pm
2100
2100]
1300
1300]
1100
900
700 840
500 520
300 330
210
150
130
100
84
52
50
33
21
6 13
15 25 4
olLos6 1
IT 01 0 1 2 3 4 6 7 8 9 10 M1 12 13 14 15 16 17 18
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Tolleranze di costruzione a DIN 1420

Indicazione basilare per la determinazione della

tolleranza di costruzione di alesatori

Le tolleranze di costruzione indicate in questa norma sono
tolleranze definite, ordinate in base ai fori da alesare. Esse
consentono, in generale, di determinare che il foro alesato
rientri nella tolleranza richiesta e che, contemporaneamente,
I’alesatore possa venire utilizzato convenientemente.
Bisogna pero0 tenere in considerazione che la grandezza del
foro alesato dipende, oltre che dalla tolleranza dell’alesatore,
anche da altri fattori, come ad es.: dagli angoli dei taglienti,
dall’imbocco dell’alesatore, dal bloccaggio del pezzo da
lavorare, dal serraggio dell’'utensile, dalle condizioni della
macchina, dalla lubrificazione e dal materiale da alesare.

Di conseguenza si possono avere casi particolari, nei quali &
piu conveniente utilizzare altre tolleranze.

In considerazione di una fabbricazione conveniente e della
messa in magazzino si dovrebbero utilizzare altre tolleranze
di costruzione solo in ben determinati casi specifici.

Per la determinazione delle tolleranze di costruzione per gli
alesatori, sono state stabilite le seguenti regole base, che
hanno avuto conferma nella pratica:

-Determinazione degli scostamenti massimi

e minimi consentiti per gli alesatori

Il diametro maggiore consentito d1 max dell’alesatore €, ris-
petto alla tolleranza del foro, ca. il 15% (0,15 IT) al di sotto
dello scostamento massimo del foro (vedi fig.). Qui il valore
0,15 IT & arrotondato al valore, in uym, del numero intero o
mezzo successivo, in modo che per d1 max ci siano valori
pm interi.

Il diametro minore consentito d1 min dell’alesatore &, rispetto
alla tolleranza del foro, ca. il 35% (0,35 IT) al di sotto del dia-
metro massimo consentito dell’alesatore d1max (es 1).

-Determinazione semplificata dello scostamento
massimo e minimo consentito per alesatori

Per semplificare i calcoli, nelle tabelle delle pagine seguenti
sono indicate le tolleranze piu usate H ed i relativi scostamenti
dal diametro nominale d1 dell’alesatore. Con I'aiuto di questi
dati potete calcolare gli scostamenti massimi e minimi consen-
titi degli utensili (es. 2).

Esempio1
Diametri nominali d1 =20.000 mm
scostamento max del foro =20.021 mm

tolleranza foro (IT 7) = 0.021 mm

15% della tolleranza foro (0.15 IT 7) =0.0031 mm
~ 0.004 mm

scostamento max dell‘alesatore:

d1 max = 20.021 - 0.004 =20.017 mm

tolleranza di costruzione dell‘alesatore:

35% della tolleranza foro (0.35 IT 7) =0.0073 mm
~ 0.008 mm

scostamento minimo dell‘alesatore:
d1 min = d1 max — 0,35 |T 7

=20.017 - 0.008 = 20.009 mm
Esempio2
Diametri nominali d1 = 20.000 mm
limite di tol. sup.(vedi tab. p. 70) +17 pm = 0.017 mm
limite di tol. inf. (vedi tab. p. 70) + 9 um = 0.009 mm
cioe: d{ max = 20.000 + 0.017 = 20.017 mm
d1 min = 20.000 + 0.009 = 20.009 mm

Calcolo semplificato del massimo ammissibile e le dimensioni minime per alesatori
Esempio: Tolleranza zona foro @ 20 H7 / nom. Dimensione d1 di alesatori 20 millimetri

Tolleranza foro

Dim. max. foro
+21 ym

Tolleranza di costruzione alesatore

15% della
tolleranza foro

tolleranza foro 20H7

dimensioni min foro 0 pm

©

c

o

N

S5

=t

17}

Q

v ©

Iy ]

© = 5§ =

c 23 =

%g S £ o s
T3 29 + o £
o X o © 0 53.
X0 o [ ~
=29 €55 S
» 28 B EN T +

linea zero @ 20.0

GUHRING 195

Sezione tecnica



BOIUD8] 8uoIzag

Designazione a DIN 1420

Designazione

Per la designazione di alesatori si indica, dopo il diametro
nominale, |‘abbreviazione ISO della tolleranza del foro. Di
conseguenza, la designazione di un alesatore con 0 nominale
d1 =20 mm, per tolleranza del foro H7, risulta essere:

alesatore 20 H 7 DIN ...
(" ... “: qui € inserita la DIN corrispondente dell‘alesatore)

In caso siano ordinati alesatori speciali con scostamenti
superiore ed inferiore, che si differenzino da questa norma,
la designazione della tolleranza del foro deve essere data,

Posizione della tolleranza

invece che con Il‘abbreviazione ISO, indicando lo scostamento
massimo e minimo in ym, ad es. per un alesatore con
diametro nominale d1 = 20 mm, scostamento massimo =

+ (p) 25 pm e scostamento minimo = + (p) 15 pm::

alesatore 20 p 25 p 15 DIN ...

Nell‘indicazione il segno piu & designato da una “ p“ ed |l
segno meno da una,, m,, perché i segni,+“e, -, non

sono scrivibili da tutte le macchine, soprattutto macchine
computerizzate.

N 0
accoppiament
libero accoppiamento
incerto interferenza
interferenza 06
n5 n6
m6
ke MS
i6 k5
i5
h5 h6 0
g6
\\Abero
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Qualita di superificie

Conversione Ratio a DIN 47

40 /L
A / /
= 25 Area di dispersione }\4/ 7
z . C T T T T 1A/
Limite superiore di Rz per la conversione di Ra a Rz
= /
= 10 Ve /</
[e)) 6,3 / V.
pd = / /
S 3 4.0 /
2] £ ’ {
5 % 5 . // / Limite superiore
%) S 2,5 R Esempio2 / v di Ra per la
Z ~ & ninh i e’ _____ﬂ; conversione di
= S| & 1,5 A Rz di Ra 1
]
8 Vi1V
3 © 1,0
g |2 /
= 0,630 /’
3 Esempio1 Ra
5 |2 0,400 e - .
;g < 0,250 /
-E: /
& 0,160 /
™ /
z 0,100 7 /
% 0,063 // 7
0,040 / //
2 / /
0,025 |/ /
Rz
0,016 v ‘ Rz
0,16 0,40 1,0 2,5 6,3 16 40 100 250
0,25 0,63 1,6 4,0 10 25 63 160
Rz-valori in ym =

Esempio: Esempio:

Confrontando la media dell‘indice rugosita Ra = 0.4 micron Confrontando la rugosita media Rz = 25 ym per I‘indice medio
alla rugosita media Rz otteniamo un valore di Rz = 1,6 micron.  di rugosita R, otteniamo un valore di Ra = 2 pm.
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Qualita della superficie realizzabile per le operazioni di alesatura

classi di rugosita
rugosita media Ra

altezza media perak-to-valley Rz

N11

N10

N9

N8

N7

N6

NS

N4

N3

N2

N1

25

12.5

6.3

3.2

1.6

0.8

0.4

0.2

0.1

0.05

0.025

100

63

40

25

16

10

6.3

2.5

1.6

0.63

0.25

Acc da costruzione, acc basso
legati: accda bonifica e cement

Acciai inossidabili
Acciaio resistente al calore

Ghisa grigia, ferritica

Ghisa grigia, perlitica

Ghisa sferoidale, ferritica

Ghisa sferoidale, perlitica

Lega di rame, ottone

Lega di alluminio saldato

Lega di alluminio fuso:
Contenuto di Si< 10 %

Lega di alluminio fuso:
Contenuto di Si> 10 %

Lega speciale: Inconel

Titanio, leghe di titanio

acciaio temprato < 45 HRC

acciaio temprato > 45 HRC,
<63 HRC

realizzabile

198
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Confronto durezza

forza tensione forza tensione
(N/mm?2) HRC HB30 HV10 (N/mm?) HRC HB30 HV10
240 71 75 1200 38 354 373
255 76 80 1230 39 363 382
270 81 85 1260 40 372 392
285 86 90 1300 41 383 403
305 90 95 1330 42 393 413
320 95 100 1360 43 402 423
335 100 105 1400 44 413 434
350 105 110 1440 45 424 446
370 109 115 1480 46 435 458
385 114 120 1530 47 449 473
400 119 125 1570 48 460 484
415 124 130 1620 49 472 497
430 128 135 1680 50 488 514
450 133 140 1730 51 501 527
465 138 145 1790 52 517 544
480 143 150 1845 53 532 560
495 147 155 1910 54 549 578
510 152 160 1980 55) 567 596
530 157 165 2050 56 584 615
545 162 170 2140 57 607 639
560 166 175 2180 58 622 655
575 171 180 59 675
595 176 185 60 698
610 181 190 61 720
625 185 195 62 745
640 190 200 63 773
660 195 205 64 800
675 199 210 65 829
690 204 215 66 864
705 209 220 67 900
720 214 225 68 940
740 219 230
755 223 235
770 228 240
785 233 245
800 22 238 250
820 23 242 255
835 24 247 260
860 25 255 268
870 26 258 272
900 27 266 280
920 28 273 287
940 29 278 293
970 30 287 302
995 31 295 310
1020 32 301 317
1050 33 311 327
1080 34 319 336
1110 35 328 345
1140 36 337 859
1170 37 346 364
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Selezione ed applicazione

L‘alesatore € I‘utensile piu usato per la produzione di fori
precisi nella forma a nella tollaranza, con elevata finitura di
superficie. Quest‘ultima corrisponde al livello qualitativo

dalla superfinitura, cioé ca. Ra = 0,2 fino a 6,5 pm secondo
DIN 4766, per la quale perd anche una finitura Ra = 0,5 pm €
indicata come buona. La tolleranza ottenibile &, generalmente,
IT7. In casi speciali € possiblile ottenere anche IT6 o,
addiritura, IT5, sempre che |‘alesatore sia adeguatamente
affilato ed anche le altre condizioni di lavoro siano al meglio.

forare allargare alesare

RULMMIMIMNY

7
%
%
%/

Em
Fig. 1 222
Per preparare un‘alesatura bisogna forare e, di regola,
allargare (fig. 1). Forature eseguite con punte a cannone
ad un tagliente sono difficilmente alesabili, a causa della
compressione della superficie. Inoltre, fori ottenuti con punte
a cannone ad un tagliente hanno gia una tale precisione
di tolleranza e finitura di superficie, da rendere |‘alesatura
superflua. Saremo lieti di fornirvi ulteriori informazioni sulla
nostre punte a cannone ad un tagliente.

Che alesatorl usare per i diversi scopi?

A secondo del modo d‘impiego, si distinguono:
e alesatori a mano

e alesatori a macchina

Alesatori a mano

Gli alesatori a mano, come indica il loro nome, sono usati
inserendoli a mano nel foro, con l‘aiuto di un giramaschio.

La forza di avanzamento &, a sua volta, determinata a

mano. Per via dei limitati valori di taglio, questi utensili sono
prodotti in HSS. Tuttavia, per poter conseguire, nonostante
la lavorazione a mano, una buona guida nel foro, I‘imbocco
€ sensibilmente piu lungo rispetto a quello degli alesatori a
macchina. Gli alesatori a mano sono sia per fori cilindrici che
conici.
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Gli alesatori a mano a piccola espansione, DIN 859, possono
essere regolati entro il limite di elasticita dell‘acciaio

HSS temperato. Nella pratica, entro I'1 % del diametro, ad
es. 0, 1 mm per un alesatore di 10 mm di diametro. Quando
I‘alesatore € in tensione & particolarmente fragile e va, di
conseguenza, protetto da colpi ed urti. Essi devono essere
immagazzinati solo quando non sono in tensione.

Gli alesatori a grande espansione possono essere regolati
molto di piu - sino ad alcuni mlllimetrl. La ragolazione deve
essere fatta su un calibro per ottenere la misura precisa.

Fare attenzione: ruotare I‘alesatore a mano sempre e solo
nella direzione di taglio, mai nel senso opposto, come per
esempio nella filettatura. | taglienti, in caso di rotazione in
senso opposto, si usurano subito.

.- —

Fig. 2: alesatore a mano per spine coniche

e e—

Fig. 3: alesatori a mano regolabili

B e

Fig. 4: alesatori a mano a grande espansione

Alesatori a macchina

Gli alesatori a macchina sono, come dice il nome stesso,
concepiti esclusivamente per I‘uso sulla macchina. Si
distinguono per il materiale tagliente. Per i valori di taglio
elevati, questi utensili sono prodotti in HSS-E, in metallo duro
integrale o con taglienti con riporti in MD (figura 5). La scelta
del tipo di materiale tagliente &€ deteminata dal materiale da
lavorare.

Fig. 5: alesatori a macchina con riporti in MD

Gli alesatori in metallo duro offrono i seguenti vantaggi:

e velocita di taglio ed avanzamenti piu elevati.

e Truciolatura vantaggiosa anche in materiali con R> 1200
mm2.

e Tempi di impiego superiori rispetto ad alesatori in HSS-E.



Scelta ed impiego

L‘importanza di forme speciali

L'importanza di forme speciali con tolleranze speciali aumenta
sempre di piu. La loro produzione richiede molto knowhow

e le macchine piu moderne.

Abbiamo I‘esperienza e le macchine per realizzare
vantaggiosamente anche gli utensili piu complicati. | nostri
collaboratori chiariscono sul posto,presso di voi, problemi

per i quali non avete trovato soluzioni, in modo da soddisfare
pienamente le vostre esigenze e darvi veramente |‘utensile
ottimale per il vostro lavoro.

Un‘ulteriore caratteristica distintiva, sia per alesatori a
mano che a macchina, € la geometria della parte tagliente.
Normalizzati ed anche piu frequentemente usati sono:

e alesatori a taglienti diritti

e alesatori elicoidali sinistri

e alesatori elicoidali sinistri a forte torsione a 45°

Utensili ad elica destra sono usati solo in casi speciali. Essi
espellono il truciolo, come le punte elicoidali, dalla parte
posteriore del foro; tuttavia la finitura di superficie ottenuta
non é sempre soddisfacente.

Gli alesatori a taglienti diritti sono utilizzati per la lavorazione
di fori ciechi, quando i trucioli devono scivolare lungo le gole
dell‘alesatore. Per tutti gli altri casi, specialmente in forature
interrotte (p. es.: scanalature, forature trasversali, ecc.), gli
utensili pil adatti sono gli alesatori elicoidali sinistri. Dato
che essi trasportano i trucioli in avanti, si possono lavorare
principalmente fori passanti. Possono lavorare fori ciechi
solo se non si alesa I‘intera lunghezza del foro e ci sia posto
sufficiente per i trucioli.

Fig. 6: alesatori a macchina a forte torsione

a | T

Fig. 7: alesatori a macchina frontali

Gli alesatori a forte torsione a 45°(fig.6) sono particolarmente
utilizzati per materiali a truciolo lungo. Per fori profondi,
assolutamente diritti e precisi, consigliamo i nostri

alesatori frontali (fig.7). Come indica il loro nome, I‘imbocco
taglia frontalmente. Quindi essi non seguono il preforo, bensi
lo correggono allineandolo perfettamente. Gli alesatori frontali
possono lavorare solo con bussole di guida.

— =

Fig. 8: alesatori a macchina con guida in testa, con riporti in MD

Potete ottenere superficie e precisione di forma ottimali,
dividendo il lavoro in prealesatura ed alesatura di finitura.

Per questi ed altri motivi forniamo alesatori per fori conici

per prealesatura e finitura sia a mano che a macchina. Negli
alesatori a macchina con guida in testa (fig. 8) queste due
operazioni sono unificate.

Alesatori per fori conici troppo usurati, non piu in misura,
possono essere riutilizzati riaffilando il codolo e le superfici di
spoglia posteriore.

Immagazzinamento di alesatori

Gli alesatori sono utensili per lavori di precisione e quindi
sensibili agli urti. Di conseguenza, dovrebbero essere
immagazzinati e trasportati singolarmente nei relativi
bussolotti. Gli alesatori che hanno questo trattamento danno
buoni risultati e durano piu a lungo.
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Raccomandazioni speciali per alesatura con gli alesatori a macchina

Foro cieco o foro passante

Gli alesatori con scanalature sono generalmente applicati in
fori ciechi in quanto, a causa della loro geometria del tagliente,
I’evacuazione dei trucioli dal foro avviene contro la direzione di
alimentazione.

Gli alesatori a spirale sono preferiti per I'applicazione in fori
passanti perché la spirale evacua i trucioli dal foro nella direzi-
one di avanzamento.

Fori interrotti

Gli alesatori a spirale sono preferiti per I'applicazione in fori
interrotti perché la geometria del tagliente, rispetto agli uten-
sili con i taglienti diritti, possiedono una minore tendenza di
incastrare sul foro obliquo. Se il foro obliquo € > 0,25 x D, gl
alesatori a spirale possono essere applicati anche in fori ciechi.

Sovrametallo del preforo

Nel caso che il sovrametallo del preforo sia superiore al sovram-
etallo raccomandato, pu0 essere usato un alesatore a spirale. €
possibile lavorare un elevato sovrametallo con questi utensili,
comunque, non dovrebbero essere utilizzati su fori ciechi.

Descrizione schematica di
espansione e di rischio di rottura
dell‘utensile quando rigirate la
vite

Alesatori espandibili

Gli alesatori ad espansione possono essere solo ampliati. Suc-
cessivamente, se la misura risultante € troppo grande, non &
possibile ruotare la vite in senso contrario in quanto la tenuta
dell’utensile sarebbe persa. Nella maggior parte dei casi ques-
to porta a rottura dell’'utensile. Se il pretensionamento ¢ stato
preso dall’'utensile, € richiesta una riregolazione e rirettifica.

Precisione di posizionamento del foro

Un alesatura finale offre spesso, attraverso il suo speciale
smusso, la migliore soluzione quando una misura deve essere
rispettata, dal momento che questo utensile viene spinto al mi-
nimo. Inoltre, I‘alesatura finale & spesso utilizzata quando il foro
pilota e I‘alesatore non risiedono sullo stesso asse. Su richiesta
Guhring offre anche alesatori in metallo duro frontale.

Nessuna distanza tra vite a
forma conica e il foro conico.

Angolo di espansione,
risultante dal serraggio della vite di fissaggio
causa l‘allargamento del .

I @ allargato

|
-

Svitando la vite, si realizza una tensione eccessiva e uno
spazio tra vite e foro, segnato in rosso nella raffigurazione.
Questo porta a instabilita a causa della deformazione strut-
turale.
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\ rotture degli utensili sono dovute a tensione
eccessiva e svitaggio



Ulteriori informazioni

Alesatori in metallo duro

Sono impiegati i nostri tipi di metallo duro nelle seguenti
esecuzioni:

e alesatori per macchine CN in MD: integrali in metallo duro
e alesatori a macchina in MD:

< 09,50 mm, integrali in MD

> 09,50 mm, con riporti in MD

e alesatori a macchina ad espansione in MD:

con riporti in MD

Alesatori ad espansione
campo di regolazione

Gli alesatori ad espansione possono essere regolati dai
seguenti valori in base alla gamma del diametro:

> @ 12 mmdi ca.. 0.015 mm

> @ 17 mm di ca. 0.020 mm

> @ 24 mm di ca. 0.025 mm

> @ 32 mm di ca. 0.030 mm

Attenzione:

gli alesatori regolabili possono solo essere espansi! Cercando

di tornare indietro, si perde il precarico e si rischia la rottura!

Alesatori ad espansione
Campo di espansione

Gli alesatori espansione hanno un range di regolazione di ca.

0,03 millimetri tramite una vite di regolazione conica.

Alesatori a mano ad espansione
Campo di espansione

Gli alesatori a mano ad espansione sono rettificati sulla
misura nominale e non per fori con tolleranza H7. Il campo
di regolazione € di 1/100 del diametro nominale, p. es. per il
@ 10,00 mm ca. 0,1 mm. Dal & 6,50 la regolazione avviene
tramite un contro dado.

Alesatori a manicotto
Fori di attacco

Gli alesatori a manicotto secondo DIN 219 hanno un foro
conico con una conicita 1:30 e una scanalatura di guida DIN
138.
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Informazioni generali

Definizioni, misure ed angoli

su alesatori

SuU s

tagliente principale__ g

Op
o
Yo
b
o

204

unghezza
dellimbocca

vasatori

———I A
angolo di svasatura '/V 1 \‘
1

4
&

N A-B
Dap AN

angolo di spoglia inferiore

angolo posteriore di spoglia inferiore al tagliente secondario
larghezza della fase della superficie di spoglia secondaria
angolo ortogonale di spoglia superiore

angolo di spoglia superiore laterale

angolo posteriore di spoglia superiore al tagliente secondario

su frese per sedi viti

pemo di guida

tagliente principale tagliente secondario

pemo di guida

tagliente principale

spigolo tagliente

¥ = angolo di registrazione

P, = piano ortogonale dell‘utensile
P; = supposto piano di lavoro

P, = piano posteriore dell‘utensile

P, = piano di riferimento dell‘utensile
Ps = piano dei taglienti dell‘'utensile
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Gruppo di

Articolo nr. Misure a pag. s Norma Descrizione Materiale tagliente  Tipo Forma
324 150 105 373 Frese per sedi viti con guide per esecuzione fine HSS
325 152 105 373 Frese per sedi viti con guide per esecuzione media HSS
326 154 105 373 Frese per sedi viti con guide per fori di filettatura HSS
327 139 105 335 svasatori 90° HSS C
328 140 105 335 svasatori 90° HSS D
401 59 105 212 Alesatori a macchina HSS-E A
402 59 105 212 Alesatori a macchina HSS-E B
403 71 105 212-1 Alesatori a macchina a forte tensione HSS-E (¢}
404 64 105 208 Alesatori a macchina HSS-E A
405 64 105 208 Alesatori a macchina HSS-E B
406 73 105 208 Alesatori a macchina a forte tensione HSS-E C
407 78 105 219 Alesatori a macchina a manicotto HSS-E A
408 78 105 219 Alesatori a macchina a manicotto HSS-E B
409 79 105 219 Alesatori a macchina a manicotto HSS-E C
410 87 105 2179 Alesatori a macchina per spine coniche HSS-E
411 88 105 2180 Alesatori a macchina per spine coniche HSS-E
412 93 105 206 Alesatori a mano HSS A
413 93 105 206 Alesatori a mano HSS B
414 74 105 311 Alesatori a macchina per chiodi HSS
415 95 105 859 Alesatori a mano cilindrici a piccola espansione HSS B
416 97 105 G.S. Alesatori a mano cilindrici a grande espansione HSS
417 98 105 G.S. Lame di ricambio per alesatori a mano cilindrici a grande espansione HSS
419 75 105 G.S. Alesatori frontali HSS-E A
420 76 105 G.S. Alesatori frontali HSS-E A
428 89 105 9 Alesatori a mano cilindrici per spine coniche HSS A
429 89 105 9 Alesatori a mano cilindrici per spine coniche HSS B
431 77 105 G.S. Alesatori a macchina con guida in testa HSS-E
432 160 105 1862 Alesatori frontali HSS-E
433 161 105 1862 Alesatori frontali HSS-E
434 162 105 1862 Alesatori frontali HSS-E
435 163 105 1862 Alesatori frontali HSS-E
436 143 105 1866 svasatori 90° per esecuzione fine HSS
437 144 105 1866 svasatori 90° per esecuzione media HSS
438 145 105 1866 svasatori 90° per fori di filettatura HSS
440 60 105 212-2 Alesatori a macchina HSS-E A
455 54 105 212-3 Alesatori a macchina CN HSS-E B
457 59 105 212 Alesatori a macchina HSS-E A
458 70 105 8089 Serie di alesatori a macchina HSS-E B
463 156 105 375 Frese per sedi viti con guide intercambiabili HSS
464 157 105 1868 Guide per esecuzione fine HSS
465 158 105 1868 Guide per esecuzione media HSS
466 159 105 1868 Guide per esecuzioni fori per filettatura HSS
467 60 105 212-2 Alesatori a macchina HSS-E A
468 60 105 212-2 Alesatori a macchina HSS-E B
469 71 105 212-2 Alesatori a macchina a forte tensione HSS-E C
470 135 105 334 svasatori 60° HSS A
471 137 105 334 svasatori 60° HSS B
472 134 105 334 svasatori 60° HSS (¢}
473 136 105 334 svasatori 60° HSS D
474 138 105 335 svasatori 90° HSS A
475 141 105 335 svasatori 90° HSS B
476 139 105 335 svasatori 90° HSS C
477 140 105 335 svasatori 90° HSS D
478 146 105 347 svasatori 120° HSS A
479 149 105 347 svasatori 120° HSS B
480 147 105 G.S. svasatori 120° HSS
481 148 105 G.S. svasatori 120° HSS
482 150 105 373 Frese per sedi viti con guide per esecuzione fine HSS
483 152 105 373 Frese per sedi viti con guide per esecuzione media HSS
484 154 105 373 Frese per sedi viti con guide per fori di filettatura HSS
485 151 105 G.S. Frese per sedi viti con guide per esecuzione fine HSS
486 153 105 G.S. Frese per sedi viti con guide per esecuzione media HSS
487 155 105 G.S. Frese per sedi viti con guide per fori di filettatura HSS
488 68 105 8089 Alesatori a macchina HSS-E A
489 68 105 8089 Alesatori a macchina HSS-E B
490 54 105 212-3 Alesatori a macchina CN HSS-E B
495 168 120 G.S. Utensili a sbavare per entrata ed uscita 90° Int. in MD EW 100 VR
496 62 105 212 Alesatori a macchina HSS-E B
497 69 105 8089 Alesatori a macchina HSS-E B
498 142 105 335 svasatori 90° HSS (¢}
499 142 105 335 svasatori 90° HSS (¢}
641 60 105 212-2 Alesatori a macchina HSS-E B
642 64 105 208 Alesatori a macchina HSS-E B
674 44 120 ~8090 Alesatori a macchina Riporti in MD A
717 39 120 ~8050 Alesatori a macchina Riporti in MD A
718 39 120 ~8050 Alesatori a macchina Riporti in MD B
719 42 120 ~8051 Alesatori a macchina Riporti in MD A
720 42 120 ~8051 Alesatori a macchina Riporti in MD B
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Descrizione Materiale tagliente
Alesatori a macchina a manicotto Riporti in MD
Alesatori cilindrici per macchine automatiche Riporti in MD
Alesatori a macchina allargibili in testa Riporti in MD
Alesatori a macchina con guida in testa Riporti in MD
Alesatori a macchina allargibili in testa Riporti in MD
Alesatori ad alto rendimento in MD Int. in MD
Alesatori ad alto rendimento in MD Int. in MD
Alesatori ad alto rendimento in MD Riporti in MD
Alesatori ad alto rendimento in MD Riporti in MD

Alesatori ad alto rendimento in MD
Alesatori ad alto rendimento in MD
Svasatori 90°

con rip. in Cermet
con rip. in Cermet
HSS

Alesatori cilindrici per macchine automatiche Riporti in MD
Alesatori a macchina Riporti in MD
Alesatori a macchina Riporti in MD
Alesatori a macchina Riporti in MD
Alesatori a macchina Riporti in MD
Alesatori a macchina CN Int. in MD
Alesatori a macchina Riporti in MD
Alesatori a macchina Riporti in MD
Alesatori cilindrici per macchine automatiche Riporti in MD
Alesatori a macchina con refrigerazione interna HSS-E
Alesatori cil. per macchine autom. con fori di refrigerazione HSS-E
Alesatori a mano cilindrici, per spine coniche HSS
Supporti senza accessori

Estrattori per supporti

Anelli di trascinamento

Linguette

Supporti completi

Alesatori a macchina CN Int. in MD
Alesatori ad alto rendimento in MD Int. in MD
Alesatori ad alto rendimento in MD Int. in MD
Alesatori ad alto rendimento in MD Int. in MD
Alesatori ad alto rendimento in MD Int. in MD
Alesatori ad alto rendimento in MD Riporti in MD
Alesatori ad alto rendimento in MD Riporti in MD

Alesatori ad alto rendimento in MD
Alesatori ad alto rendimento in MD
Alesatori ad alto rendimento in MD
Alesatori ad alto rendimento in MD
Riduzioni per supporti flottanti
Riduzioni per supporti flottanti corti
Riduzioni per supporti flottanti mini
Supporto flottante con porta pinza ER
Utensile sbavatori

Utensile sbavatori

Supporti flottanti VDI DIN 69880-1 con porta pinze ER
Supporti flottanti VDI DIN 69880-1 con gambo cilindrico

Supporti flottanti con gambo cilindrco
Supporti flottanti corti con gambo cilindrco
Supporti flottanti Mini con gambo cilindrco
Pinze ER

HSK-A mandrino idraulico, extra lungo
Modulo 4x4 adattatore di regolazione HSK-A

Modulo 4x4 flange mandrini ad espansione idraulica

Modulo 6x6 flange HSK
Modulo 4x4 flange di preserraggio HSK

con rip. in Cermet
con rip. in Cermet
Int. in MD
Int. in MD

Int. in MD
Int. in MD

Modulo 6x6 flange mandrino di serraggio di precisione HPC
Regolatore di angolo x flange modulari e adattatori
Bussole per flange modulari e adattatori di regolazione
Modulo 6x6 flange mandrini di calettamento

Modulo 6x6 flange mandrini ad espansione idraulica
Modulo 6x6 Adattatore di regolazione HSK-A

Modulo 4x4 Adattatore di regolazione SK

Modulo 6x6 Adattatore di regolazione SK

Modulo 4x4 flange mandrini di calettamento

Viti di regolazione lunghezza per refrigerazione convenzionale
Utensili pilota

Utensili pilota

Inserti

Inserti

Inserti

Inserti

Inserti

Inserti

Inserti

Inserti

Inserti

Schneidplatten

Tipo

HR 500 S
HR 500 D

HR 500G S
HR 500 G D
HR 500 G S
HR 500 G D
HR 500 S
HR 500 D

EW 100 G
EW 100 G

W 1035-...
W 2850-...
W 3570-...
W 4090-...
W 3573-...
W 4093-...
W 10835-...
W 2850-...
W 3570-...
W 4090-...
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