Condizioni di lavoro con alesatori in acciaio HSS-E

Punte e Maschi e Filiere e Alesatori e Svasatori ® Frese  Lame e Barrette

Sovrametallo diametrale in alesatura, tipo di refrigerazione

Material o di alesatura (mm) Refrigerazione
:ﬁ/gsam&" ateriale <5 5-10 10,1-20 20,5-30 31-40 > 40 Emulsione (%)  Olio da taglio Aria
\ Acciaio per utensili 0,1-0,2 0,1-0,2 0,2-0,3 0,3-0,4 0,4-0,5 0,5 6+10
588 | Acciai legati 0,1-02 01-02 0203 0,304 0405 05 6+ 10 .
Ao I Acciaio fuso 01-02 01-02 02-03 03-04 04-05 05 610 .
xeco | Acciai inossidabili 01-02 01-02 02-03 03-04 04-05 05 610 .
" Ghisa grigia < 200 HB 01-02 0,1-02 0203 03-04 0,4-05 05 . .
Ghisa grigia > 200 HB 01-02 01-02 02-03 03-04 04-05 05 610 .
o Ghisa malleabile 01-02 01-02 02-03 03-04 04-05 05 610 .
— Ottone 01-02 01-02 03-04 04-05 05-06 05 10 .
otoe ¥ Bronzo Rame 01-02 01-02 03-04 04-05 05-06 05 10 .
Alluminio 01-02 01-02 03-05 05-06 05-06 05 10
o L Leghe di alluminio 01-02 01-02 03,05 05-06 05-06 05 10
Materiali plastici 01-02 01-02 02-03 04-05 04-05 05 10 .

Se si richiedono fori con un grado di finitura molto elevato & oppurtuno suddividere I'operazione in due fasi, sgrossatura e finitura, in questo caso il sovrametallo viene

distribuito equamente.

Con un sovrametallo scarso, si corre il pericolo che I'utensile si blocchi e si rompa, oppure che si usuri rapidamente, in alesatura vale la norma: piu sottile & il truciolo,
pitl preciso risulta il foro alesato.
Tenere presente pero che lo spessore del truciolo non deve essere inferiore a 0,05 mm.

Velocita =\ o alesatori
Materiale Avanzamento = fn (mm)
Numero di giri=n 5 8 10 15 20 25 30 40 50
Acciaio ve = m/min 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12
fino 70 kp/mm? fn = mm/giro 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,30 0,35 0,40 0,50
n =min’ 700 500 400 250 200 160 125 90 80
Acciaio ve = m/min 6-8 6-8 6-8 6-8 6-8 6-8 6-8 6-8 6-8
70-90 kp/mm? fn = mm/giro 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,30 0,35 0,40 0,50
n =min’ 500 400 350 220 160 125 90 80 65
Acciaio ve = m/min 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6
oltre 90 kp/mm? fn = mm/giro 0,08 0,10 0,15 0,20 0,25 0,25 0,30 0,35 0,40
n =min’ 400 300 250 160 125 100 80 65 50
Acciaio fuso ve = m/min 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6
fino 90 kp/mm? fn = mm/giro 0,08 0,10 0,15 0,20 0,25 0,25 0,30 0,35 0,40
n =min’ 400 300 250 160 125 100 80 65 50
Acciaio fuso ve = m/min 2-4 2-4 2-4 2-4 2-4 2-4 2-4 2-4 2-4
oltre 90 kp/mm? fn = mm/giro 0,06 0,10 0,15 0,20 0,25 0,25 0,30 0,32 0,40
n =min’ 250 180 125 80 65 50 40 32 25
Ve = m/min GHD GHD GHD GHD GHD GHD GHD GHD GHD
Acciai inossidabili fn = mm/giro 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,30 0,35 0,40 0,40
n =min’ 250 130 130 65 65 40 30 25 20
Ghisa grigia ve = m/min 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10
Ghisa malleabile fn = mm/giro 0,15 0,20 0,25 0,30 0,32 0,40 0,50 0,60 0,70
fino 200 HB n =min’ 600 450 375 230 180 140 100 80 65
Ghise grigia vC = m/min 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6
Ghisa malleabile fn = mm/giro 0,10 0,15 0,20 0,25 0,25 0,32 0,40 0,50 0,60
oltre 200 HB n =min’ 400 300 250 160 125 100 80 65 50
ve = m/min 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12
Rame fn = mm/giro 0,15 0,20 0,20 0,25 0,30 0,32 0,35 0,40 0,50
n =min’ 700 500 400 250 200 160 125 90 80
ve = m/min 14-20 14-20 14-20 14-20 14-20 14-20 14-20 14-20 14-20
Ottone fragile MS 58 fn = mm/giro 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,40 0,45 0,50 0,60
n =min’ 1000 800 500 300 250 200 180 125 90
Ve = m/min 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12
Ottone plastico MS 63 fn = mm/giro 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,35 0,40 0,45 0,50
n =min’ 700 500 400 250 200 160 125 90 80
ve = m/min 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6
Leghe di titanio fn = mm/giro 0,06 0,10 0,15 0,18 0,20 0,25 0,30 0,32 0,40
n =min’ 400 300 250 160 125 100 80 65 50
ve = m/min 14-20 14-20 14-20 14-20 14-20 14-20 14-20 14-20 14-20
Metalli leggeri fn = mm/giro 0,15 0,18 0,20 0,25 0,30 0,30 0,35 0,40 0,40
n =min’ 1000 800 500 300 250 200 180 125 90
ve = m/min 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12
Leghe di alluminio e silicio fn = mm/giro 0,15 0,18 0,20 0,25 0,30 0,30 0,35 0,40 0,40
n =min’ 700 500 400 250 200 160 125 90 80
vec = m/min 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6
Materiali plastici duri fn = mm/giro 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,45 0,50 0,50
n =min’ 400 300 250 160 125 100 80 65 50
vec = m/min 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10
Materiali plastici morbidi fn = mm/giro 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50 0,55 0,60 0,60
n =min’ 600 450 375 230 180 140 100 80 65
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UTENSILI DA TAGLIO

Fresatura e Tornitura ® Brocciatura e Utensili saldobrasati e Lubrorefrigeranti

Tabella di accoppiamento per alesatori per macchina 1/100 secondo DIN 212

‘I{;‘:;’ c8 O Ccl0 ©c11 b7 D7 D8 DO DO D1 D12 E7 E8 B9 EF8  F7 F8 Fo
1,0 1,07 107 108 140 104 102 1,03 - 104 106 108 102 102 103 1,02 1,00 101 102
20 207 207 208 210 204 202 2,03 - 204 206 208 202 202 203 202 201 201 202
30 307 307 308 310 304 302 303 - 304 306 308 302 302 303 302 300 301 302
40 408 409 - - 405 404 404 405 406 408 410 - 403 404 403 - 402 403
50 508 509 - - 505 504 504 505 506 508 510 - 503 504 503 - 502 503
6,0 608 609 - - 605 604 604 605 606 608 610 - 603 604 603 - 602 603
7,0 709 710 : - 706 705 705 706 708 7,0 - 703 704 705 703 702 703 -
80 809 810 - - 806 805 805 806 808 810 - 803 804 805 803 802 803 -
9,0 909 9,10 - - 906 905 905 906 908 910 - 903 904 905 903 902 903 -
100 10,09 10,10 - - 1006 1005 1005 1006 10,08 1010 - 1003 1004 1005 1003 1002 1003 -
11,0 - - - - - 11,06 - 11,08 11,10 - - 11,04 11,05 11,06 - - 11,03 11,04
120 - - - - - 12,06 - 1208 12,10 - - 1204 1205 12,06 - - 12,03 12,04
¢ foro
o) FI0  G6 67 H5 He H7 H8 HO  HI0 HH  HI2 HI3 U6 9 J8  JS7T  JSB8  Js9
1,0 - - 100 100 1,00 -1 - 102 104 106 109 100 100 1,00 1,00 1,00 1,00
2,0 - - 201 200 200 - 20 - 202 204 206 209 200 200 200 200 200 200
30 - - 301 300 300 - 301 - 302 304 306 309 300 300 300 300 300 300
40 404 401 401 400 400 - 401 402 403 405 408 - 400 400 400 400 400 400
50 504 501 501 500 500 - 501 502 503 505 508 - 500 500 500 500 500 500
60 604 601 601 600 600 - 601 602 603 605 608 - 600 600 600 600 600 600
7,0 705 501 501 700 7,00 7,00 701 702 704 706 7,0 - 700 700 700 700 700 7,0
80 805 801 801 800 800 801 801 802 804 806 810 - 800 800 800 800 800 800
9,0 905 901 901 900 900 901 901 902 904 906 910 - 900 900 900 900 900 900
100 1005 1001 1001 1000 1000 10,01 1001 1002 1004 1006 10,10 - 1000 1000 1000 1000 10,00 10,00
11,0 1,06 11,01 - 11,00 - 100 11,02 1,03 1105 11,07 - - 11,00 11,00 11,00 11,00 11,00 11,00
12,0 12,06 12,01 - 12,00 - 1200 1202 1203 1205 1207 - - 12,00 1200 1200 1200 1200 12,00
o foro
e Ké K7 K8 M6 M7 M8 N6 N7 N8 P6 P7 P8 R6 R7 S6 s7 U6 u7
1,0 - - 099 - - 099 09 09 099 099 099 099 - - 098 09 09 098
2,0 - - 1,99 - - 199 1,9 19 199 199 199 1,99 - - 198 19 198 198
30 - - 299 - - 299 299 299 299 299 299 299 - - 298 298 298 298
40 400 400 400 399 - 399 399 399 399 - - 398 - - 398 398 - -
50 500 500 500 499 - 499 499 499 499 - - 498 - - 498 498 - -
60 600 600 600 599 - 599 599 599 599 - - 598 - - 598 59 - -
7,0 - 700 700 699 699 699 - 699 699 - - - 698 698 - - 897 697
80 - 800 800 799 799 799 - 79 7,9 - - - 798 798 - - 79 197
90 - 900 900 899 899 899 - 899 899 - - - 898 898 - - 897 897
100 - 1000 1000 999 999 999 - 999 999 - - - 998 998 - - 997 997
11,0 - 1100 11,00 1099 10,99 1099 - 1099 1099 1098 1098 10,07 - - 1097 10,97 - -
12,0 - 1200 1200 11,99 1199 11,99 - 1199 11,99 11,99 11,99 11,99 - - 197 1,97 - -
‘:r::n';’ X7 X8 X9 7 z8 29 710 A7 A8 A9 288 B9
1,0 - 0,97 0,97 0,97 0,97 - 0,96 0,96 - - 0,95 0,95
2,0 - 1,97 197 1,07 197 - 1,96 1,96 - - 1,95 1,95
30 - 2,97 2,97 2,07 2,97 - 2,96 2,96 - - 2,95 2,95
40 3,97 - 3,96 3,96 3,96 3,95 3,95 3,96 - - 2,05 2,95
50 4,97 - 4,9 4,9 4,9 4,95 4,95 4,9 - - 4,94 4,94
6,0 5,97 - 596 5,96 5,96 595 5,95 5,96 - - 5,94 5,94
7,0 - 6,96 6,95 6,96 6,95 - 6,94 6,94 6,94 - - 6,92
80 - 7,96 7,95 7,96 7,95 - 7,94 7,94 7,94 - . 7,92
9,0 - 8,96 8,95 8,96 8,95 - 8,94 8,94 8,94 - - 8,92
10,0 - 9,96 9,95 9,9 9,95 - 9,94 9,94 9,94 - - 9,92
11,0 10,96 10,95 - 10,95 10,94 - 10,93 - 10,03 - 10,90 10,90
12,0 11,96 11,95 . 11,95 11,94 - 11,03 - 11,93 - 10,90 10,90
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ALESATORI



Fformat
professional quality

Punte e Maschi e Filiere e Alesatori e Svasatori ® Frese  Lame e Barrette

Condizioni di lavoro con alesatori in metallo duro integrale e con placchette riportate
Sovrametallo diametrale in alesatura, tipo di refrigerazione

o di alesatura (mm) Refrigerazione
P Materiale i i i i
%0, <5 5-10 10,1-20 20,5-30 31-40 >40 Emulsione (%)  Olio da taglio Aria
: \ Acciaio per utensili 0,1-0,2 0,1-0,2 0,2-0,3 0,3-0,4 0,4-0,5 05 610
58 | Acciai legati 0,1-0,2 01-0,2 02-03 03-04 04-05 05 6+10 .
finm I pceiaio fuso 0,1-0,2 0,1-0,2 0,2-0,3 0,3-0,4 0,4-0,5 05 6+10 .
neaio P> Acciai inossidabili 0,1-0,2 0,1-0,2 0,2-0,3 0,3-0,4 0,4-0,5 05 6+10 .
"o Ghisa grigia < 200 HB 01-0,2 01-02 02-03 03-04 04-05 05 . .
Ghisa grigia > 200 HB 0,1-0,2 0,1-0,2 0,2-0,3 0,3-0,4 0,4-0,5 05 610 .
o Ghisa malleabile 0,1-0,2 0,1-0,2 0,2-0,3 0,3-0,4 0,4-0,5 05 610 .
— Ottone 0,1-0,2 0,1-0,2 0,3-0,4 0,4-0,5 0,5-0,6 05 10 .
gone & Bronzo Rame 0,1-0,2 0,1-0,2 0,3-0,4 0,4-0,5 0,5-0,6 05 10 .
Alluminio 0,1-0,2 0,1-0,2 0,3-0,5 0,5-0,6 0,5-0,6 05 10
Ao A Material plastici 0,1-0,2 0,1-0,2 0203 0,4-05 0,4-0,5 05 10 .

Se si richiedono fori con un grado di finitura molto elevato & oppurtuno suddividere I'operazione in due fasi, sgrossatura e finitura, in questo caso il sovrametallo viene
distribuito equamente.

Con un sovrametallo scarso, si corre il pericolo che I'utensile si blocchi e si rompa, oppure che si usuri rapidamente, in alesatura vale la norma: piu sottile é il truciolo, piu
preciso risulta il foro alesato.

Tenere presente pero che lo spessore del truciolo non deve essere inferiore a 0,05 mm.

Velocita =V o alesatori
Materiale Avanzamento = fn (mm)
Numero di giri =n 5 8 10 15 20 25 30 40 50
Acciaio ve = m/min 10-15 10-15 10-15 10-15 10-15 10-15 10-15 10-15 10-15
fino 70 kp/mm? fn = mm/giro 0,15 0,18 0,20 0,25 0,30 0,30 0,35 0,40 0,50
n =min’ 800 600 450 280 230 180 150 100 80
Acciaio ve = m/min 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12
70-90 kp/mm? fn = mm/giro 0,12 0,15 0,15 0,18 0,20 0,20 0,25 0,30 0,40
n =min’ 700 500 400 250 200 160 125 90 80
Acciaio ve = m/min 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10
oltre 90 kp/mm? fn = mm/giro 0,08 0,10 0,12 0,15 0,18 0,20 0,25 0,30 0,40
n =min’ 600 450 375 230 180 140 100 80 65
Acciaio fuso ve = m/min 8-15 8-15 8-15 8-15 8-15 8-15 8-15 8-15 8-15
fino 90 kp/mm? fn = mm/giro 0,12 0,15 0,15 0,18 0,20 0,20 0,25 0,30 0,40
n =min’ 800 600 450 280 230 180 150 100 80
Acciaio fuso ve = m/min 4-8 4-8 4-8 4-8 4-8 4-8 4-8 4-8 4-8
oltre 90 kp/mm? fn = mm/giro 0,10 0,12 0,15 0,18 0,20 0,20 0,25 0,30 0,35
n =min’ 500 400 350 220 160 125 90 80 65
ve = m/min 10-15 10-15 10-15 10-15 10-15 10-15 10-15 10-15 10-15
Acciai inossidabili fn = mm/giro 0,08 0,10 0,12 0,15 0,18 0,20 0,20 0,25 0,30
n =min’ 800 600 450 280 230 180 150 100 80
Ghisa grigia ve = m/min 12-15 12-15 12-15 12-15 12-15 12-15 12-15 12-15 12-15
Ghisa malleabile fn = mm/giro 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50 0,60 0,70
fino 200 HB n =min’ 800 600 450 280 230 180 150 100 80
Ghise grigia vC = m/min 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12
Ghisa malleabile fn = mm/giro 0,15 0,20 0,25 0,30 0,30 0,35 0,40 0,50 0,60
oltre 200 HB n =min’ 700 500 400 250 200 160 125 90 80
ve = m/min 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40
Rame fn = mm/giro 0,25 0,30 0,35 0,45 0,50 0,50 0,55 0,60 070
n =min’ 2500 1500 1200 800 600 450 405 300 230
Ottone ve = m/min 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40
Bronzo allo stagno fn = mm/giro 0,14 0,17 0,20 0,20 0,25 0,25 0,30 0,30 0,35
n =min’ 2500 1500 1200 800 600 450 400 300 230
ve = m/min 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40
Metalli leggeri fn = mm/giro 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50 0,55
n =min’ 2500 1500 1200 800 600 450 400 300 230
ve = m/min 20-35 20-35 20-35 20-35 20-35 20-35 20-35 20-35 20-35
Materiali plastici morbidi fn = mm/giro 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50 0,50 0,55 0,60 0,70
n =min’ 2200 1300 1100 700 500 400 350 250 200

Negli alesatori con lame riportate il valore di tabella deve essere ridotto di ca. il 30%.
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