
PROGRAMMA ESTESO 
CON REFRIGERAZIONE INTERNA

NOVITÀ

Foratura
Rampa

Sgrossatura
Finitura

Scanalatura



  fino al 40% di vita utensile più lunga 

  per materiali collanti 

  materiali inossidabili e resistenti al calore

  affidabilità del processo di foratura e fresatura a tuffo

  lavorazioni HPC

Refrigerazione interna ottimizzata 
per foratura e fresatura
Nei casi in cui i canali di raffreddamento assiali vengano utilizzati per forare e 
i canali di raffreddamento radiale per fresare, le RF 100 Diver offrono sia un 
raffreddamento ottimale che una protezione ottimale frontale della geometria 
durante la foratura. Decenni di know-how nella produzione di 
MD di Gühring e l‘ottimizzazione FEM garantiscono la massima efficienza possibile 
nella lubrificazione di raffreddamento, nell‘evacuazione dei trucioli e nella 
stabilità degli utensili.



3-taglienti
  per macchine e condizioni di serraggio stabili

  fresatura ad alte prestazioni e velocità di taglio 
    elevate

4-taglienti
  per macchine e condizioni 

    di serraggio meno potenti

  per torni e utensili motorizzati

  adatte per scanalatura con diametri 
    di fresatura più piccoli

  per più stabilità durante la scanalatura

  aumento avanzamento fino al 25 % 

  deviazione ridotta

4-taglienti, corti

4-taglienti, corti
senza refrigerazione interna, p. 8

4-taglienti, con refrigerazione interna, p. 10
4-taglienti, senza refrigerazione interna, p. 9

3-taglienti con refrigerazione interna, p. 7
3-taglienti senza refrigerazione interna, p. 6

Programma esteso 
e refrigerazione interna

Per ogni applicazione
esiste la Diver ottimale – adesso con ancora più scelta!

NOVITÀ



Foratura
Esempio di applicazione:

Lavorazione a secco su ghisa

ap = 12 mm
ae = 12 mm
vc = 240 m/min

vf = 800 mm/min

Rampa
Esempio di applicazione:

Lavorazione con lubrificazione su 42CrMo4
Angolo di rampa = 30°

ap = 12 mm
ae = 11,7 mm
vc = 200 m/min

vf = 1200 mm/min

Universalmente applicabili per tutti i materiali e tutte le strategie di 
fresatura per eccellenti valori di taglio e una lunga durata dell‘utensile

 » geometria frontale per foratura  
e lavorazioni in rampa

 » ottima evacuazione trucioli

 » smusso di rinforzo

 » rivestimento Signum

 » collarino anticollisione

 » ingombro secondo DIN 6527 lungo

 » ingombro secondo DIN 6527 corto, 
programma p. 8

 » variante con 4-taglienti e 3-taglienti

 » con o senza refrigerazione

NOVITÀ

NOVITÀ

NOVITÀ



®

FinituraSgrossatura

ap = 24 mm
ae = 3 mm
vc = 280 m/min

vf = 3050 mm/min
Volume di truciolo asportato 
Q = 219 cm3/min

Esempio di applicazione:
Lavorazione a secco su acciaio 42CrMo4

Scanalatura
Esempio di applicazione:

Lavorazione a secco su acciaio 42CrMo4

ap = 12 mm
ae = 11,7 mm
vc = 240 m/min

vf = 1800 mm/min
Volume di truciolo asportato Q 
= 252 cm3/min

Esempio di applicazione:
Lavorazione con lubrificazione su 1.4301

ap = 20 mm
ae = 0,2 mm
vc = 200 m/min

vf = 1270 mm/min
Rz = 2,7 µm
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ISO Durezza vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø
3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0 x D ae = 1,0 x D ap = 1,5 x D ae max = 0,33 x D

P
≤ 850 N/mm2 270 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 350 0,021 0,032 0,042 0,063 0,075 0,100 0,125
≥ 850 N/mm2 180 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 260 0,018 0,027 0,036 0,059 0,070 0,094 0,117

M
≤ 750 N/mm2 120 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 160 0,018 0,027 0,036 0,059 0,070 0,094 0,117
≥ 750 N/mm2 80 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 120 0,019 0,029 0,038 0,060 0,072 0,096 0,120

S a base Ti 60 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 110 0,017 0,025 0,033 0,052 0,062 0,083 0,104
K ≤ 240 HB 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 190 0,021 0,032 0,042 0,063 0,075 0,100 0,125
N ≥ 7% Si 340 0,018 0,027 0,036 0,055 0,066 0,088 0,110 440 0,023 0,034 0,045 0,069 0,083 0,110 0,138

Articolo nr. 6797 6798
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z Codice
Disponibilità

mm mm mm mm mm mm mm   

3,00 6,00 2,80 57 8,0 15,0 0,05 3 3,000 • •

3,50 6,00 3,30 57 10,0 15,0 0,05 3 3,500 • •

3,70 6,00 3,50 57 11,0 15,0 0,06 3 3,700 • •

4,00 6,00 3,80 57 11,0 18,0 0,06 3 4,000 • •

4,50 6,00 4,30 57 11,0 18,0 0,07 3 4,500 • •

4,70 6,00 4,50 57 13,0 18,0 0,07 3 4,700 • •

5,00 6,00 4,80 57 13,0 18,0 0,08 3 5,000 • •

5,50 6,00 5,30 57 13,0 19,4 0,08 3 5,500 • •

5,70 6,00 5,50 57 13,0 19,6 0,09 3 5,700 • •

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,09 3 6,000 • •

6,50 8,00 6,20 63 16,0 24,4 0,10 3 6,500 • •

7,00 8,00 6,70 63 16,0 24,9 0,11 3 7,000 • •

7,50 8,00 7,20 63 19,0 25,3 0,11 3 7,500 • •

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,12 3 8,000 • •

8,50 10,00 8,20 72 19,0 29,4 0,13 3 8,500 • •

9,00 10,00 8,70 72 19,0 29,9 0,14 3 9,000 • •

9,50 10,00 9,20 72 22,0 30,3 0,14 3 9,500 • •

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,15 3 10,000 • •

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,18 3 12,000 • •

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,19 3 16,000 • •

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,24 3 20,000 • •

           
           
           

Frese Ratio RF 100 DIVER (a 3 taglienti)

WN
Materiale da taglio Int. in MD

Superficie

Tipo NH NH

Forma del gambo HA HB

P ●  
NEW NEW

M ● Dati di taglio a pag. 12

K ●

• rettifica della spoglia
• tagliente al centro
• con speciale parte anteriore della punta

N ●

S ●

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c

RF 100 DIVER
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ISO Durezza vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø
4 6 8 10 12 16 20 4 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0 x D ae = 1,0 x D ap = 1,0 x D ae = 1,0 x D

P
≤ 850 N/mm2 270 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 270 0,014 0,021 0,028 0,040 0,048 0,064 0,080
≥ 850 N/mm2 180 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 180 0,008 0,012 0,016 0,025 0,030 0,040 0,050

M
≤ 750 N/mm2 120 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 90 0,007 0,011 0,014 0,023 0,027 0,036 0,045
≥ 750 N/mm2 80 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 60 0,006 0,010 0,013 0,020 0,024 0,032 0,040

S a base Ti 60 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 50 0,006 0,010 0,013 0,020 0,024 0,032 0,040
K ≤ 240 HB 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 150 0,014 0,021 0,028 0,040 0,048 0,064 0,080
N ≥ 7% Si 340 0,018 0,027 0,036 0,055 0,066 0,088 0,110 340 0,014 0,021 0,028 0,040 0,048 0,064 0,080

Articolo nr. 6799 6800
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z Codice
Disponibilità

mm mm mm mm mm mm mm   

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,09 3 6,000 • •

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,12 3 8,000 • •

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,15 3 10,000 • •

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,18 3 12,000 • •

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,19 3 16,000 • •

           

Frese Ratio RF 100 DIVER (a 3 taglienti)

WN
Materiale da taglio Int. in MD

Superficie

Tipo NH NH

Forma del gambo HA HB

P ●  
NEW NEW

M ● Dati di taglio a pag. 12

K ●

• con refrigerante interno: uscite radiali e assiali
• rettifica della spoglia
• tagliente al centro
• con speciale parte anteriore della punta

N ●

S ●

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c

RF 100 DIVER
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ISO Durezza vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø
3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0 x D ae = 1,0 x D ap = l2
 

ae max = 0,20 x D

P
≤ 850 N/mm2 270 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 450 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16
≥ 850 N/mm2 180 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 300 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14

M
≤ 750 N/mm2 120 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 200 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14
≥ 750 N/mm2 80 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 140 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13

S a base Ti 60 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 110 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13
K ≤ 240 HB 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 250 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16
N ≥ 7% Si 340 0,018 0,027 0,036 0,055 0,066 0,088 0,110 570 0,029 0,043 0,058 0,088 0,11 0,14 0,18

Articolo nr. 6803 6804
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z Codice
Disponibilità

mm mm mm mm mm mm mm   

3,00 6,00 2,80 50 5,0 12,0 0,03 4 3,000 • •

3,70 6,00 3,50 54 8,0 12,0 0,04 4 3,700 • •

4,00 6,00 3,80 54 8,0 15,0 0,04 4 4,000 • •

4,70 6,00 4,50 54 9,0 15,0 0,05 4 4,700 • •

5,00 6,00 4,80 54 9,0 15,0 0,05 4 5,000 • •

5,70 6,00 5,50 54 10,0 16,6 0,06 4 5,700 • •

6,00 6,00 5,70 54 10,0 17,0 0,06 4 6,000 • •

7,00 8,00 6,70 58 11,0 19,9 0,07 4 7,000 • •

7,70 8,00 7,40 58 12,0 20,5 0,08 4 7,700 • •

8,00 8,00 7,70 58 12,0 21,0 0,08 4 8,000 • •

9,00 10,00 8,70 66 13,0 23,9 0,09 4 9,000 • •

9,70 10,00 9,40 66 14,0 24,5 0,10 4 9,700 • •

10,00 10,00 9,50 66 14,0 24,0 0,10 4 10,000 • •

11,70 12,00 11,20 73 16,0 25,3 0,12 4 11,700 • •

12,00 12,00 11,50 73 16,0 26,0 0,12 4 12,000 • •

15,60 16,00 15,10 82 22,0 31,2 0,16 4 15,600 • •

16,00 16,00 15,50 82 22,0 32,0 0,16 4 16,000 • •

19,00 20,00 18,50 92 26,0 38,7 0,19 4 19,000 • •

20,00 20,00 19,50 92 26,0 40,0 0,20 4 20,000 • •

           
           
           
           
           

Frese Ratio RF 100 Diver

DIN
6527 K

48
HRC

Materiale da taglio Int. in MD

Superficie

Tipo N N

Forma del gambo HA HB

P ●  
NEW NEW

M ● Dati di taglio a pag. 12

K ●

• rettifica della spoglia
• tagliente al centro

N ●

S ●

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c

RF 100 DIVER
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ISO Durezza vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø
3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0 x D ae = 1,0 x D ap = l2
 

ae max = 0,20 x D

P
≤ 850 N/mm2 270 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 450 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16
≥ 850 N/mm2 180 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 300 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14

M
≤ 750 N/mm2 120 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 200 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14
≥ 750 N/mm2 80 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 140 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13

S a base Ti 60 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 110 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13
K ≤ 240 HB 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 250 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16
N ≥ 7% Si 340 0,018 0,027 0,036 0,055 0,066 0,088 0,110 570 0,029 0,043 0,058 0,088 0,11 0,14 0,18

Articolo nr. 6737 6736
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z Codice
Disponibilità

mm mm mm mm mm mm mm   

4,00 6,00 3,80 57 11,0 18,0 0,04 4 4,000 • •

5,00 6,00 4,80 57 13,0 18,0 0,05 4 5,000 • •

5,70 6,00 5,50 57 13,0 19,6 0,06 4 5,700 • •

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,06 4 6,000 • •

7,70 8,00 7,40 63 19,0 25,5 0,08 4 7,700 • •

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,08 4 8,000 • •

9,70 10,00 9,40 72 22,0 30,5 0,10 4 9,700 • •

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,10 4 10,000 • •

11,70 12,00 11,20 83 26,0 35,3 0,12 4 11,700 • •

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,12 4 12,000 • •

13,70 14,00 13,20 83 26,0 35,3 0,14 4 13,700 • •

14,00 14,00 13,50 83 26,0 36,0 0,14 4 14,000 • •

15,60 16,00 15,10 92 32,0 41,2 0,16 4 15,600 • •

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,16 4 16,000 • •

19,50 20,00 19,00 104 38,0 51,1 0,20 4 19,500 • •

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,20 4 20,000 • •

           
           

Frese Ratio RF 100 Diver

DIN
6527 L

48
HRC

Materiale da taglio Int. in MD

Superficie

Tipo NH NH

Forma del gambo HA HB

P ●  

M ● Dati di taglio a pag. 12

K ●

• rettifica della spoglia
• tagliente al centro

N ●

S ●

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c

RF 100 DIVER
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ISO Durezza vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø
4 6 8 10 12 16 20 4 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0 x D ae = 1,0 x D ap = 1,0 x D ae = 1,0 x D

P
≤ 850 N/mm2 270 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 270 0,014 0,021 0,028 0,040 0,048 0,064 0,080
≥ 850 N/mm2 180 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 180 0,008 0,012 0,016 0,025 0,030 0,040 0,050

M
≤ 750 N/mm2 120 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 90 0,007 0,011 0,014 0,023 0,027 0,036 0,045
≥ 750 N/mm2 80 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 60 0,006 0,010 0,013 0,020 0,024 0,032 0,040

S a base Ti 60 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 50 0,006 0,010 0,013 0,020 0,024 0,032 0,040
K ≤ 240 HB 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 150 0,014 0,021 0,028 0,040 0,048 0,064 0,080
N ≥ 7% Si 340 0,018 0,027 0,036 0,055 0,066 0,088 0,110 340 0,014 0,021 0,028 0,040 0,048 0,064 0,080

Articolo nr. 6801 6802
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z Codice
Disponibilità

mm mm mm mm mm mm mm   

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,06 4 6,000 • •

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,08 4 8,000 • •

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,10 4 10,000 • •

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,12 4 12,000 • •

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,16 4 16,000 • •

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,20 4 20,000 • •

25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 0,25 4 25,000 • •

           
           
           
           
           

Frese Ratio RF 100 Diver

DIN
6527 L

48
HRC

Materiale da taglio Int. in MD

Superficie

Tipo N N

Forma del gambo HA HB

P ●  
NEW NEW

M ● Dati di taglio a pag. 12

K ●

• con refrigerante interno: uscite radiali e assiali
• rettifica della spoglia
• tagliente al centro

N ●

S ●

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c

RF 100 DIVER
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Articolo nr. 6754
  

Campo Ø Pezzi/set Codice
Disponibilità

mm   
5,7/7,7/9,7/11,7/15,6 5 1,000 •

6/8/10/12/16 5 2,000 •

Set frese RF 100 Diver

DIN
6527 L

48
HRC

Materiale da taglio Int. in MD

Superficie

Tipo N

Forma del gambo HB

P ●  

M ● Dati di taglio a pag. 12

K ●

• rettifica della spoglia
• tagliente al centro
• contiene art. 6736

N ●

S ●

H

      

Articolo nr. 6755
  

Campo Ø Pezzi/set Codice
Disponibilità

mm   
5,7/7,7/9,7/11,7/15,6 5 1,000 •

6/8/10/12/16 5 2,000 •

Set frese RF 100 Diver

DIN
6527 L

48
HRC

Materiale da taglio Int. in MD

Superficie

Tipo N

Forma del gambo HA

P ●  

M ● Dati di taglio a pag. 12

K ●

• rettifica della spoglia
• tagliente al centro
• contiene art. 6737

N ●

S ●

H

      

RF 100 DIVER
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RF 100 DIVER

Materiali/ISO Materiali Durezza ap  
max

ae  
max vc

fz (mm/z) con Ø nominale

4 5 6 8 10 12 16 20

P

Acc. da costruzione, automatici bonifica e cementaz no legati ≤ 850 N/mm² 1xD 1xD 270 0,017 0,021 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100

Acciai automatici, acc. da cementazione legati, acc. nitrurati 850 - 1200 N/mm² 1xD 1xD 230 0,017 0,021 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100

Acciai da bonifica legati, acc. utensili ed acc. super rapidi 850 - 1400 N/mm² 1xD 1xD 180 0,014 0,018 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090

M
Acciai inossidabili - facile da lavorare / solforato ≤ 750 N/mm² 1xD 1xD 120 0,014 0,018 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090

Acciai inossidabili - moderatamente difficile da lavorare 750 - 950 N/mm² 1xD 1xD 80 0,013 0,016 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080

K Ghise, ghisa grigia, ghisa temprata e ghisa sferoidale ≥ 240 HB 1xD 1xD 150 0,017 0,021 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100

N
Alluminio, leghe Alu per lav.plastiche, leghe Alu ≤ 7% Si 1xD 1xD 500 0,022 0,028 0,033 0,044 0,065 0,078 0,104 0,130

Leghe alu-ghisa ≥ 7% Si 1xD 1xD 340 0,018 0,023 0,027 0,036 0,055 0,066 0,088 0,110

S Titanio, Leghe di titanio ≤ 1300 N/mm² 1xD 1xD 60 0,013 0,016 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080

Materiali/ISO Materiali Durezza Prof. foratura**
(ap max.) vc

fz (mm/z) con Ø nominale

4 5 6 8 10 12 16 20

P

Acc. da costruzione, automatici bonifica e cementaz no legati ≤ 850 N/mm² 1,5 x D 270 0,014 0,018 0,021 0,028 0,040 0,048 0,064 0,080

Acciai automatici, acc. da cementazione legati, acc. nitrurati 850 - 1200 N/mm² 1,5 x D 230 0,012 0,015 0,018 0,024 0,035 0,042 0,056 0,070

Acciai da bonifica legati, acc. utensili ed acc. super rapidi 850 - 1400 N/mm² 1,0 x D 180 0,008 0,010 0,012 0,016 0,025 0,030 0,040 0,050

K Ghise, ghisa grigia, ghisa temprata e ghisa sferoidale ≥ 240 HB 1,5 x D 150 0,014 0,018 0,021 0,028 0,040 0,048 0,064 0,080

N
Alluminio, leghe Alu per lav.plastiche, leghe Alu ≤ 7% Si 1,0 x D 500 0,012 0,015 0,018 0,024 0,035 0,042 0,056 0,070

Leghe alu-ghisa ≥ 7% Si 1,0 x D 340 0,014 0,018 0,021 0,028 0,040 0,048 0,064 0,080

CAVE

FORATURA

HPC-SGROSSATURA

HSC-FINITURA

RAMPA, INTERPOLAZIONE, GOLE

Materiali/ISO Materiali Durezza ap  
max

ae  
max vc

fz (mm/z) con Ø nominale

4 5 6 8 10 12 16 20

P

Acc. da costruzione, automatici bonifica e cementaz no legati ≤ 850 N/mm² 2xD 0,02xD 540 0,018 0,023 0,028 0,037 0,055 0,066 0,088 0,110

Acciai automatici, acc. da cementazione legati, acc. nitrurati 850 - 1200 N/mm² 2xD 0,02xD 460 0,018 0,023 0,028 0,037 0,055 0,066 0,088 0,110

Acciai da bonifica legati, acc. utensili ed acc. super rapidi 850 - 1400 N/mm² 2xD 0,02xD 350 0,015 0,019 0,023 0,031 0,050 0,059 0,079 0,099

M
Acciai inossidabili - facile da lavorare / solforato ≤ 750 N/mm² 2xD 0,02xD 220 0,015 0,019 0,023 0,031 0,050 0,059 0,079 0,099

Acciai inossidabili - moderatamente difficile da lavorare 750 - 950 N/mm² 2xD 0,02xD 160 0,014 0,018 0,021 0,028 0,044 0,053 0,070 0,088

K Ghise, ghisa grigia, ghisa temprata e ghisa sferoidale ≥ 240 HB 2xD 0,02xD 300 0,018 0,023 0,028 0,037 0,055 0,066 0,088 0,110

N
Alluminio, leghe Alu per lav.plastiche, leghe Alu ≤ 7% Si 2xD 0,02xD 1000 0,024 0,030 0,036 0,048 0,072 0,086 0,114 0,143

Leghe alu-ghisa ≥ 7% Si 2xD 0,02xD 680 0,020 0,025 0,030 0,040 0,061 0,073 0,097 0,121

S Titanio, Leghe di titanio ≤ 1300 N/mm² 2xD 0,02xD 130 0,014 0,018 0,021 0,028 0,044 0,053 0,070 0,088

Materiali/ISO Materiali Durezza ap 
Cava
max. 

angolo
vc

fz (mm/z) con Ø nominale

4 5 6 8 10 12 16 20

P

Acc. da costruzione, automatici bonifica e cementaz no legati ≤ 850 N/mm² 1 x D 45° 270 0,015 0,019 0,023 0,030 0,045 0,054 0,072 0,090

Acciai automatici, acc. da cementazione legati, acc. nitrurati 850 - 1200 N/mm² 1 x D 45° 230 0,013 0,017 0,020 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080

Acciai da bonifica legati, acc. utensili ed acc. super rapidi 850 - 1400 N/mm² 1 x D 30° 180 0,011 0,014 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060

M
Acciai inossidabili - facile da lavorare / solforato ≤ 750 N/mm² 1 x D 10° 120 0,009 0,012 0,014 0,018 0,030 0,036 0,048 0,060

Acciai inossidabili - moderatamente difficile da lavorare 750 - 950 N/mm² 1 x D 5° 80 0,007 0,009 0,011 0,014 0,025 0,030 0,040 0,050

K Ghise, ghisa grigia, ghisa temprata e ghisa sferoidale ≥ 240 HB 1 x D 45° 150 0,015 0,019 0,023 0,030 0,045 0,054 0,072 0,090

N
Alluminio, leghe Alu per lav.plastiche, leghe Alu ≤ 7% Si 1 x D 30° 500 0,013 0,017 0,020 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080

Leghe alu-ghisa ≥ 7% Si 1 x D 45° 340 0,015 0,019 0,023 0,030 0,045 0,054 0,072 0,090

S Titanio, Leghe di titanio ≤ 1300 N/mm² 1 x D 10° 60 0,007 0,009 0,011 0,014 0,025 0,030 0,040 0,050

Materiali/ISO Materiali Durezza ap  
max

ae  
max vc

fz (mm/z) con Ø nominale

4 5 6 8 10 12 16 20

P

Acc. da costruzione, automatici bonifica e cementaz no legati ≤ 850 N/mm² 1,5xD 0,40xD 350 0,021 0,026 0,032 0,042 0,063 0,075 0,100 0,125

Acciai automatici, acc. da cementazione legati, acc. nitrurati 850 - 1200 N/mm² 1,5xD 0,40xD 290 0,021 0,026 0,032 0,042 0,063 0,075 0,100 0,125

Acciai da bonifica legati, acc. utensili ed acc. super rapidi 850 - 1400 N/mm² 1,5xD 0,33xD 260 0,018 0,023 0,027 0,036 0,059 0,070 0,094 0,117

M
Acciai inossidabili - facile da lavorare / solforato ≤ 750 N/mm² 1,5xD 0,33xD 160 0,018 0,023 0,027 0,036 0,059 0,070 0,094 0,117

Acciai inossidabili - moderatamente difficile da lavorare 750 - 950 N/mm² 1,5xD 0,25xD 120 0,019 0,024 0,029 0,038 0,060 0,072 0,096 0,120

K Ghise, ghisa grigia, ghisa temprata e ghisa sferoidale ≥ 240 HB 1,5xD 0,40xD 190 0,021 0,026 0,032 0,042 0,063 0,075 0,100 0,125

N
Alluminio, leghe Alu per lav.plastiche, leghe Alu ≤ 7% Si 1,5xD 0,40xD 600 0,028 0,034 0,041 0,055 0,081 0,098 0,130 0,163

Leghe alu-ghisa ≥ 7% Si 1,5xD 0,40xD 440 0,023 0,028 0,034 0,045 0,069 0,083 0,110 0,138

S Titanio, Leghe di titanio ≤ 1300 N/mm² 1,5xD 0,33xD 110 0,017 0,021 0,025 0,033 0,052 0,062 0,083 0,104
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Consigli generali

Eccezioni per le gamme di materiali

Se a causa del processo di lavorazione non è possibile rinunciare all‘utilizzo di liquido refrigerante, ridurre la 
velocità di taglio vc e/o avanzamento radiale ae. Così si riduce la temperatura e il rischio di shock termico.

In caso di problemi con l‘evacuazione del truciolo, è necessario considerare l‘impiego di refrigerante, in 
quanto l‘intasamento delle scanalature dal truciolo può portare a un‘usura massiccia dell‘utensile persino alla 
rottura dello stesso.

Nel caso di riscaldamento degli utensili a causa di un eccessivo accumulo di trucioli, è necessario 
verificare se il materiale può essere rimosso da un „getto di refrigerante“ mirato senza colpire la zona di taglio.
In alternativa, si consiglia l‘uso del refrigerante per l‘intero processo di lavorazione.

Altre indicazioni

Finitura
L‘impiego di refrigerante è sempre vantaggioso, in quanto si possono ottenere migliori risultati superficiali.

Utensili molto lunghi
Il liquido refrigerante può migliorare la scorrevolezza di funzionamento, in quanto il lubrificante ha un effetto
antivibrante.

Orientamento del refrigerante
• il più precisamente possibile nella zona di taglio da almeno tre direzioni
• non riportare trucioli piccoli in direzione della zona di taglio

Fresa MD con refrigerazione interna
• migliore evacuazione dei trucioli, ottimo raffreddamento del tagliente
• particolarmente consigliato per utensili di diametro maggiore e materiali resistenti

Raffreddamento periferico/Gührojet
Migliore opzione esterna: Raffreddamento utensile ottimale e
evacuazione trucioli grazie al percorso diretto
dalla macchina alla zona di taglio.

Acciaio • evitare lo shock termico

• scaricare la temperatura di lavorazione 

attraverso il truciolo

• supporto evacuazione trucioli

Ghisa
Lavorazione a secco, aria compressa, 
MMS:

Temprato

Inossidabile
Olio solubile, Olio secco:

• raffreddamento tagliente dell‘utensile

• prevenzione accumulo di materiale

• supporto evacuazione trucioliLeghe speciali

Metalli 
non ferrosi Olio solubile, MMS:

• prevenzione accumulo di materiale

• supporto evacuazione trucioli

GÜHROJET

Raffreddamento dell‘utensile
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Strategie di fresatura HPC & HSC

Queste strategie di fresatura sono tra i metodi più moderni ed efficaci per 
l‘applicazione degli odierni utensili di fresatura in metallo duro. Durante 
l‘uso, il volume di truciolo asportato estremamente elevato garantisce 
un aumento significativo nella produttività. Parametri di taglio molto ele-
vati possono essere raggiunti anche con macchine a bassa potenza o 
in condizioni di lavorazione instabili. Con materiali difficili da lavorare o 
rapporti diametri/lunghezze sfavorevoli degli utensili si può ottenere un 
notevole aumento dell‘affidabilità del processo.

Nozioni di base e traguardi

Massimo utilizzo utensile
• utilizzo dell‘intera lunghezza del tagliente
• alta potenza in lavorazione
• maggiore durata dell‘utensile
• usura uniforme

• Cambiamento distribuzione di taglio
• minore larghezza di taglio ae
• alte profondità di taglio ap

Elevata affidabilità di processo
• minore avvolgimento del truciolo
• migliori proprietà termiche sul tagliente dell‘utensile
• minore stress meccanico

Massimo volume di trucioli asportati
• risparmio tempo e costi macchina

HIGH PERFORMANCE CUTTING

massima evacuazione truciolo/tempo  condizioni rigide; alte performance; buona lubrificazione

HIGH SPEED CUTTING

con alta velocità/alta velocità di avanzamento  alta dinamica; basso consumo energetico; 
minore profondità di taglio Ae

Strategie di fresatura HPC & HSC
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HA ~HA HB ~HB

DIN
6527 K

DIN
6527 L

WN

Nelle pagine seguenti potrete trova-
re per ogni utensile raccomandazio-
ni riguardanti l‘idoneità per i gruppi 
di applicazioni e dettagli per la max. 
resistenza alla trazione e durezza:

 Idoneità ottima
 Idoneità limitata

P Acciaio, acciaio legato

M Acciaio inox

K Ghisa grigia, ghisa sferoidale e ghisa malleabile

N Alluminio e altri metalli non ferrosi

S Leghe speciali, superleghe leghe di titanio

H Acciaio temprato e ghisa temprata

lucido Signum

Materiale tagliente

Metallo duro integrale a grana ultrafine (MD-UF)

Forma codolo

a DIN 6535

Norma

a DIN

a standard Gühring

Tipo

Applicazioni

cava sgrossatura rampa elicoidale foratura finitura copiatura

Condizioni 
di fresatura

massima asportazione con alta velocità condizioni instabili

Lunghezza

corta (DIN) lunga (DIN)

Numero taglienti

numero di taglienti

Angolo dell‘elica

grandezza angoli dell‘elica / numero degli angoli

Angolo di spoglia

Angolo di taglio relativa ai taglienti

Forma dei taglienti

Smusso

Impiego

per avanzamento laterale per avanzamento laterale e 
rampa

per avanzamento laterale, rampa e 
foratura con tagliente al centro

Pittogrammi

Superficie



Gühring Italia s.r.l. Unipersonale
Via 1° maggio, 15 23873 Missaglia (LC)
Telefono: 039 593151
Fax: 039 9241603

Ubiemme Gühring Italia s.r.l.
Via Merendi, 42 20010 Cornaredo (MI)
Telefono: 02 3267061
www.ubiemme.it
marketing@ubiemme.it

Utensili speciali

Frese

Maschi/Frese a filettare/

Maschi a rullare

Sistemi modulari

Punte

Servizi

Utensili di tornitura

PCD

Svasatori/Sbavatori

Alesatori

Eventuali errori di stampa o modifiche di qualsisasi tipo, nel frattempo intervenute, non danno il diritto ad alcuna pretesa.
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