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≤500
>500-850
≤850
850-1000
≤ 700
700-850
850-1000
850-≤1000
1000-1200
≤750
850-≤1000
1000-1200
≥850-≤1000
>1000-1200
≤850
>850-1000
≥650-1000

≤330 HB
≤850
≤850
≤850

≤40-48 HRC
>48-60 HRC

≤1200
≤240 HB  
<300 HB  
≤220 HB  
<300 HB  

800-1000  
1200-1400  

≤240 HB
<300 HB
≤350 HB

≤850 
>850-1200
≤400
≤450
≤600
≤600
≤450
≤400
≤600
≤600
≤600  
>600-850
≤850
>850-1000

145°

140°

~0,01

# 4111Tol. m7

# 4112/4113
# 4114/4115

2/3 xd 1

Refrigerante:
 	 Aria
	 Olio
	 Emulsione

Ø utensile
mm

Num. colonna avanzamento
1 2 3 4 5 6 7 8 9

f (mm/giro)
0,50 0,004 0,006 0,007 0,008 0,010 0,012 0,014 0,016 0,019
1,00 0,006 0,008 0,012 0,014 0,016 0,018 0,020 0,023 0,025
2,00 0,020 0,025 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125
2,50 0,025 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160
3,15 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,160
4,00 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,200
5,00 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250
6,30 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315
8,00 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,315

10,00 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,400
12,50 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500
16,00 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630
20,00 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,630
25,00 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 0,800
31,50 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000
40,00 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000 1,250

 RACCOMANDAZIONI PER L’UTILIZZO HT 800 WP

Materiali Esempi di materiali, nuove designazioni (tra parentesi quelle precedenti)
numeri in grassetto = numero materiale  a DIN EN 10 027

Resistenza	 Durezza  
MPa (N/mm2)

Refri-
gerante

Acciai da costruzione 1.0035 S185(St33),1.0486 P275N(StE285),1.0345 P235GH(H1),1.0425 P265GH(H2)
1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500)

Acciai automatici 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36)
1.0727 46S20 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20)

Acciai da bonifica non legati 1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30)
1.0503 C45, 1.1191 C45E (Ck45)
1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60)

Acciai da bonifica legati 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4

Acciai da cementazione non legati 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10)
Acciai da cementazione legati 1.7043 38Cr4

1.5752 15NiCr13 (15NiCr13), 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5
Acciai nitrurati 1.8504 34CrAl6

1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAlNi7
Acciai utensili 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9

1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4
Acciai super rapidi 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3
Acciai per molle 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4)
Acciai inossidabili, allo zolfo 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9
	 austenitici 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A)
	 martensitici 1.4057 X20CrNi 17 2 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2
Acciai temprati –

Leghe speciali Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy
Ghise 0.6010 EN-GJL-100(GG10), 0.6020 EN-GJL-200(GG20)

0.6025 EN-GJL-250(GG25), 0.6035 EN-GJL-350(GG35)
Nuove ghise GGV EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35)

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

EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400)
Ghise sferoidali, ghise temperate 0.7050 EN-GJS-500-7(GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4(GTW35)

0.7070 EN-GJS-700-2(GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2(GTS70)
Ghisa in conchiglia –
Titanio e leghe di titanio 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAl5Sn2,5, 3.7124 TiCu2

3.7154 TiAl6Zr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TiAl8Mo1V1
Alluminio e leghe di alu 3.0255 Al99,5, 3.2315 AlMgSi1, 3.3515 AlMg1
Leghe di alu per lav. plastiche 3.0615 AlMgSiPb, 3.1325 AlCuMg1, 3.3245 AlMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5
Leghe di alu-ghisa ≤ 10 % Si 3.2131 G-AlSi5Cu1, 3.2153 G-AlSi7Cu3, 3.2573 G-AlSi9
	 > 10 % Si 3.2581 G-AlSi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlSi12CuNiMg
Leghe di magnesio 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAl8Zn1, 3.5612.05 G-MgAl6Zn1
Rame legato in bassa % 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb
Ottone, a truciolo corto 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2
	 a truciolo lungo 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5
Bronzi a truciolo corto 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn

2.0790 CuNi18Zn19Pb
Bronzi a truciolo lungo 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAl9Mn, 2.1050 CuSn10

2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2

Tutti i dati sono valori approssimativi . La velocità di taglio e avanzamento 
dipendono dalle condizioni della propria macchina.
Suggeriamo di effettuare prove di foratura.

Per selezionare l’utensile ottimale e i parametri di taglio consigliati è disponibile 
una versione elettronica di Gühring Navigator o chiedere ai nostri tecnici.

•	 Per fori passanti bisogna controllare che le fasi di guida restino in presa. Inoltre l’avanzamento 
va ridotto prima di effettuare il foro passante.

•	 In generale, per profondità di foro da 5xD, consigliamo il supporto art. 4105 ed inserto per foro 
pilota Art. 4111, per centrare ed effettuare foro pilota. In alternativa, a seconda del materiale 
da lavorare, si possono impiegare punte Ratio tipo RT 100 U o RT 100 VA.

•	 Nel forare senza pilota, consigliamo di ridurre l’avanzamento nella centratura.
•	 Non utilizzare la punta in tagli interrotti (scanalature, fori trasversali) senza prove preliminari. Con 

taglio interrotto (max.0,2 x D) consigliamo, se possibile, di ridurre l’avanzamento.
•	 Contrariamente alle classiche punte ad inserto, la HT800 è adatta anche per la foratura di 

pacchi di lamierini. 
•	 Su torni (utensile fisso) fare attenzione che l’utensile sia esattamente nel centro
•	 Presupposto per una truciolatura ottimale è una buona refrigerazione con emulsione od olio.
•	 L’utensile è adatto per lavorazione a secco o con nebulizzazione solo a ben determinate con-

dizioni. Con nebulizzazione suggeriamo l’impiego di codoli conici per nebulizzazione, nonché 
di mandrini Gühring per nebulizzazione. Chiedete ai nostri tecnici che Vi consiglieranno.
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4113

K/P
FIRE

4115

K/P
nanoA

4112

K/P
nanoFIRE

4114

K

80 6
70 6
60 5
60 5
60 5
60 5

100 7
80 6

55 2
40 2
35 2
25 1
25 1

70 6
40 2
35 1

100 5
95 4

100 6
95 5

100 5
95 5
90 4
90 5
85 4

100 6
90 5
70 4
95 4
70 3
55 4
50 3
55 2
50 2

150 6
150 6
130 6
105 6
150 6
70 5
150 6
110 5
70 5
50 5
45 5
35 4

Supporti per inserti HT 800 ≤ 10×D art. 4110

Num. colonna
avanzamento

Num. colonna
avanzamento

Num. colonna
avanzamento

Articolo nr.
Mat. di costr.

Tipo di metallo duro
Tratt. di superficie

Applicazione

MD

Acciai inossidabili

MD

Ghisa

MD

Alluminio e leghe di alu
lucide

Num. colonna
avanzamento

MD

Acciaio

vc
m/min

vc
m/min

vc
m/min

vc
m/min
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SUGGERIMENTI PER AIUTARE LA DIAGNOSI DEI PROBLEMI

Tagliente frontale  
danneggiato

Velocità di taglio troppo bassa Aumentare velocità di taglio

Eccessiva onatura sul tagliente Diminuire l'onatura

Finitura lucida del tagliente Ricoprire l'utensile

Scheggiatura spigolo estreno Condizione non rigida/insufficiente forza di serraggio 
sul pezzo

Bloccare in modo più rigido il pezzo

Elevata differenza di concentricità Controllare e correggere concentricità

Foratura con taglio interrotto Ridurre avanzamento

Eccessiva usura frontale Velocità di taglio elevata Ridurre velocità di taglio

Avanzamento troppo basso Aumentare avanzamento

Angolo di spoglia troppo piccolo Aumentare angolo di spoglia

Tagliente frontale 
 danneggiato

Condizione non rigida/insufficiente forza di serraggio 
sul pezzo

Bloccare in modo più rigido il pezzo

Foratura con taglio interrotto Ridurre avanzamento

Raggiunto limite max vita utensile Ridurre Intervalli cambio utensili

Utensile non corretto Utlizzare utensile appropriato

Fase cilindrica usurata Condizione non rigida/insufficiente forza di serraggio 
sul pezzo

Bloccare in modo più rigido il pezzo

Foratura con taglio interrotto Ridurre avanzamento

Utensile poco rastremato Aumentare rastremazione

Liquido refrigerante sbagliato (troppo magro) Ingrassare emulsione od impiegare olio

Corpo dell‘utensile rovinato Condizione non rigida/insufficiente forza di serraggio 
sul pezzo

Bloccare in modo più rigido il pezzo

Elevata differenza di concentricità Controllare e correggere concentricità

Foratura con taglio interrotto Ridurre avanzamento

Materiale abrasivo Aumentare la percentuale di olio

Errori Problema Soluzione



45HT 800 WP

  

 

 

  

 

 

  

 

 

  

 

 

 

  

 

 

  

 

 

R
a

SUGGERIMENTI PER AIUTARE LA DIAGNOSI DEI PROBLEMI

Tagliente trasversale usurato e 
strappato

Velocità di taglio troppo bassa Aumentare velocità di taglio

Avanzamento elevato Ridurre avanzamento

Eccessiva onatura sul tagliente Diminuire l'onatura

Angolo di intersezione rovinato 
tra assottigliamento e tagliente

Angolo di spoglia troppo piccolo Aumentare angolo di spoglia

Eccessiva onatura sul tagliente Diminuire l'onatura

Utensile non corretto Utlizzare utensile appropriato

Deformazione plastica dello 
spigolo tagliente

Velocità di taglio elevata Ridurre velocità di taglio

Refrigerante insufficiente Aumentare volume/pressione

Smusso di rinforzo non corretto o inesistente Smusso di rinforzo corretto

Scostamento del foro rispetto 
all‘asse

Condizione non rigida/insufficiente forza di serraggio 
sul pezzo

Bloccare in modo più rigido il pezzo

Concentricità fuori tolleranza Controllare e correggere concentricità

Foro su una parete inclinata Utlizzare fresa a 2 taglienti per il centraggio

Tagliente trasversale troppo grande Ridurre tagliente trasversale

Riporto di bava all‘uscita del 
foro

Avanzamento elevato Ridurre avanzamento

Raggiunto limite max vita utensile Ridurre Intervalli cambio utensili

Eccessiva onatura sul tagliente Diminuire l'onatura

Finitura superficiale non 
soddisfacente

Condizione non rigida/insufficiente forza di serraggio 
sul pezzo

Bloccare in modo più rigido il pezzo

Concentricità fuori tolleranza Controllare e correggere concentricità

Refrigerante insufficiente Aumentare volume/pressione

Errori Problema Soluzione
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Trattamenti di superficie e ricoperture per inserti intercambiabili HT 800 WP

Colore di ricopertura: violetto	  
La ricopertura TiAlN per l‘elevata durezza e la stabilità 
chimica è adatta per l‘impiego su utensili in metallo duro 
per lavorare materiali abrasivi, p.es. per la lavorazione 
di acciai temprati e per  "High Speed Cutting" (HSC).

TiAlN 

Colore di ricopertura: grigio-violetto  
L‘apprezzata ricopertura A di Gühring a base TiAlN ha 
continuato ad essere migliorata.  Le ottimizzate propri-
età strutturali, chimiche e meccaniche della ricopertura 
Super A portano ad una altissima resistenza ad elevata 
temperatura, ad un‘ottima resistenza all‘ossidazione e 
ad un‘eccellente tenuta della ricopertura. Questa ri-
copertura si può applicare esclusivamente su utensili 
in metallo duro ed è adatta per la lavorazione di mate-
riali di difficile truciolabilità come, ad esempio, leghe di 
titanio, inconel, per la truciolatura di materiali temprati (> 
52 HRC) e per la lavorazione HSC.

TiAlN SuperA/nanoA

Lucide
Utensili in acciaio super rapido o in metallo duro sono 
forniti senza trattamenti di superficie, ossia lucidi, per le 
loro proprietà base generalmente buone. Gühring li ha 
inseriti nel programma di vendita esclusivamente come 
utensili base, per poterli ricoprire a costi vantaggiosi in 
base alla ricopertura richiesta dal cliente.

Colore di ricopertura: grigio	  
Utensili per fresare e maschiare, sottoposti ad un alto ca-
rico meccanico, sono ricoperti TiCN. Grazie all‘elevata 
durezza ed alla buona plasticità di questa ricopertura, gli 
utensili ricoperti TiCN danno buoni risultati in tagli interrotti.   

TiCN
Colore di ricopertura: rosso-violetto	  
Questa ricopertura multistratificata a base TiAlN/TiN è 
impiegata soprattutto su punte in HSS e metallo duro.   
Essa possiede un‘ottima resistenza all‘usura in foratu-
ra ed una buona stabilità termica. Questa ricopertura 
può essere impiegata, accanto ai normali lavori umidi, 
anche con nebulizzazione e con lavorazione a secco, 
spesso in combinazione con la ricopertura MolyGlide 
per migliorare lo scorrimento ed ottimizzare lo scarico 
dei trucioli. 

FIRE/nanoFIRE

Colore di ricopertura: dorato	  
La ricopertura monostratificata al nitruro di titano è una 
ricopertura standard, che può essere effettuata sia su 
HSS che su metallo duro. E‘ impiegata in foratura, fi-
lettatura e fresatura. Molti impieghi sono per la lavora-
zione di acciaio. 

TiN
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QUESTIONARIO UTENSILI SPECIALI HT800 WP

Quantità

Materiale da 
lavorare

*per cortesia inserire disegni separati

Dimensioni
Per tipi a spirale e con 
scanalature diritte

Nome/Cod. cliente se disponibile                         Numero ordineNuovo cliente

Telefono Fax

Via/Nr Citta/CAP

Data Firma

Contatto per richieste
ORDINE

RICHIESTA 
D’OFFERTA

Lavorazione

Scanalatura

Forma gambo

Raff reddamento 
interno

Ricopertura inserti 
intercambiabili

HA

Si

HE HSK, Forma
 Grand.

ISO grand.

No

lucide

Spirale

Punte Inserti

Parzialmente a spirale Diritto

* *

Tol.

Fax
+39 02 93 56 02 08

1° inserto intercambiabile  2° inserto intercambiabile  

Angolo di  punta dell’inserto 
intercambiabile

prof. di foratura1

prof. di foratura2

 lunghezza  scanalatura

lunghezza totale

1. ang. di svasat.

2. ang. di svasat.
lunghezza gambo



Eventuali errori di stampa o modifiche di qualsiasi tipo, nel frattempo intervenute, non danno diritto 
ad alcuna pretesa.
I prezzi sono presenti sul listino dedicato. 

PUNTE

UTENSILI 
SPECIALI

FRESE

SISTEMI MODULARI SERVICE

ALESATORI PKDMASCHI, FRESE A FILETTARE, 
MASCHI A RULLARE

SVASATORI/UTENSILI 
A SBAVARE

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
info@ubiemme.it


