RYTTERGAARD

VARKTAJ A/S

til det daglige arbejde




VHM-Hochleistungsbohrer

SEIRIF AL e

e mit Kishlkanal
* Schneidstoff VHM Ultra-Feinstkorn, AlTiN-beschichtet

* Kegelmantelanschliff mit Sekundérfreiflache

@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminivm Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
| C.0ut geeignet <700 N/mm? | <1000 N/mn2 | < 1400 N/ | forit/martens. | _austenisch | duplex 66/6TS ooc|legierungen| <somre | =30mk | <susi | =8usi Geleg. [GRK/CRK/Durop. | <S5HRe | <60bRe | =60HRe
2 e o o ® &6 6 O O | e o o O|O

110150 | 75-110 | 6095 40 50 40 145 110 36-40 36 32 230280 | 200 110 50 32
Schnittgeschwindigkeit Ve m/min. Die benen Richtwerte sind der Werkstickaufs und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!
[ )
Vorschub
Dmmm7 |3n}:n6 rnlm n:]rn n:?n s <n]121%N/ b Atikel-Nr. E)_rst/t:t'k. fl:l;aKg/?tlli

3,0 6 62 20 14 0,06 1115600030 150 139

33 6 62 20 14 0,07 1115600033 150 139

35 6 62 20 14 0,07 1115600035 150 139

4,0 6 66 24 17 0,08 1115600040 150 139

42 6 66 24 17 0,08 1115600042 150 139

45 6 66 24 17 0,09 1115600045 150 139

50 6 66 28 20 0,10 1115600050 150 139

55 6 66 28 20 0,11 1115600055 150 139

6,0 6 66 28 20 0,12 1115600060 150 139

6,5 8 79 34 24 0,13 1115600065 193 181

6,8 8 79 34 24 0,14 1115600068 193 181

7,0 8 79 34 24 0,14 1115600070 193 181

75 8 79 4 29 0,15 1115600075 193 181

8,0 8 79 4 29 0,16 1115600080 193 181

8,5 10 89 47 35 0,17 1115600085 229 214

9,0 10 89 47 35 0,18 1115600090 229 214

9,5 10 89 47 35 019 1115600095 229 214

10,0 10 89 47 35 0,20 1115600100 229 214
10,2 12 102 55 40 0,20 1115600102 334 313
10,5 12 102 55 40 0,21 1115600105 334 313
11,0 12 102 55 40 0,22 1115600110 334 313
11,5 12 102 55 40 0,23 1115600115 334 313
12,0 12 102 55 40 0,24 1115600120 334 313
12,5 14 107 60 43 0,25 1115600125 441 411
13,0 14 107 60 43 0,26 1115600130 441 411
13,5 14 107 60 43 027 1115600135 441 411
140 14 107 60 43 0,28 1115600140 441 411
145 16 115 65 45 029 1115600145 545 509
15,0 16 115 65 45 0,30 1115600150 545 509
15,5 16 115 65 45 0,31 1115600155 545 509

16,0 16 115 65 45 0,32 1115600160 545 509

16,5 18 123 73 51 0,33 1115600165 750 700

17,0 18 123 73 51 0,34 1115600170 750 700

17,5 18 123 73 51 0,35 1115600175 750 700

18,0 18 123 73 51 0,36 1115600180 750 700

18,5 20 131 79 55 0,37 1115600185 927 870
19,0 20 131 79 55 0,38 1115600190 927 870
19,5 20 131 79 55 0,39 1115600195 927 870

20,0 20 131 79 55 0,40 1115600200 927 870




VHM-Hochleistungsbohrer

DIN
"“MJ 6537

J

Typ J
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140°
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6535 HB

e mit Kishlkanal
* Schneidstoff VHM Ultra-Feinstkorn, AlTiN-beschichtet

* Kegelmantelanschliff mit Sekundérfreiflache

@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminivm Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
| C.0ut geeignet <700 N/mm? | <1000 N/mn2 | < 1400 N/ | forit/martens. | _austenisch | duplex 66/6TS ooc|legierungen| <somre | =30mk | <susi | =8usi Geleg. [GRK/CRK/Durop. | <S5HRe | <60bRe | =60HRe
2 e o o ® &6 6 O O | e o o O|O

110150 | 75-110 | 6095 40 50 40 145 110 36-40 36 32 230280 | 200 110 50 32
Schnittgeschwindigkeit Ve m/min. Die benen Richtwerte sind der Werkstickaufs und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!
[ )

Dm7 D1 hé L t 13 Stahl Zoaségléb,j /mm? . 1-4 stk. fra 5 stk.

mm mm mm mm mm mm/U Artikel-Nr. DKR/stk. DKR/stk.

3,0 6 66 28 23 0,06 1115610030 192 180

33 6 66 28 23 0,07 1115610033 192 180

35 6 66 28 23 0,07 1115610035 192 180

4,0 6 74 36 29 0,08 1115610040 192 180

42 6 74 36 29 0,08 1115610042 192 180

45 6 74 36 29 0,09 1115610045 192 180

50 6 82 44 35 0,10 1115610050 192 180

55 6 82 44 35 0,11 1115610055 192 180

6,0 6 82 44 35 0,12 1115610060 192 180

6,5 8 91 53 43 0,13 1115610065 222 208

6,8 8 91 53 43 0,14 1115610068 222 208

70 8 9 53 43 0,14 1115610070 222 208

75 8 N 53 43 0,15 1115610075 222 208

8,0 8 91 53 43 0,16 1115610080 222 208

8,5 10 103 61 49 0,17 1115610085 249 232

9,0 10 103 61 49 0,18 1115610090 249 232

9,5 10 103 61 49 0,19 1115610095 249 232

10,0 10 103 61 49 0,20 1115610100 249 232

10,2 12 118 71 56 0,20 1115610102 350 326

10,5 12 118 Al 56 0,21 1115610105 350 326

11,0 12 118 Al 56 022 1115610110 350 326

1,5 12 118 Al 56 0,23 1115610115 350 326

12,0 12 118 Al 56 0,24 1115610120 350 326

12,5 14 124 77 60 0,25 111510125 476 444

13,0 14 124 77 60 0,26 1115610130 476 444

13,5 14 124 77 60 027 1115610135 476 444

14,0 14 124 77 60 028 1115610140 476 444

14,5 16 133 83 63 0,29 1115610145 614 574

15,0 16 133 83 63 0,30 111510150 614 574

15,5 16 133 83 63 0,31 1115610155 614 574

16,0 16 133 83 63 0,32 1115610160 955 893

16,5 18 143 93 Al 0,33 1115610165 955 893

17,0 18 143 93 Al 0,34 111510170 955 893

17,5 18 143 93 Al 0,35 111510175 955 893

18,0 18 143 93 Al 0,36 1115610180 955 893

18,5 20 153 101 77 0,37 1115610185 1044 973

19,0 20 153 101 77 0,38 1115610190 1044 973

19,5 20 153 101 77 0,39 1115610195 1044 973

20,0 20 153 101 77 0,40 1115610200 1044 973




Langlochfréser

VHMJ MZOJ %J lhﬁbJ %“AJ %”BJ sz AITiN+J \/4

¢ 2 Schneiden, kurz, 30° rechtsschneidend

* exzentrischer Hinterschliff

¢ Schneidstoff VHM Feinstkorn AITiN+ beschichtet
* Ab @ 6 mm mit Spannfléche nach DIN 6535 HB

sy
-

@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminivm Kupfer | Graphit gehirteter Stahl
| ©gut geeignet <700 N/mm? | <1000 N/mm | < 1400 N/mn | forit /martens. | austeniisch | duplx 66/6TS oo6  |legierungen| <gomre | =3om | <swsi | =gusi Coleg.  |GR/CR/Durop. | <55HRe | <60Re | 2 60HRe
2 e o o ® O ® o | o

107 80 68 80 60 80 67 270 190 150
Schnittgeschwindigkeit Ve m/min. Die benen Richtwerte sind der Werkstiickaufs| und den Maschi hiltnissen anzupassen!
[ J [ J
Bl [ il
D L1 L D1 Vorschub fz Vorschub fz
mm mm mm mm Stahl < 1400 N/mm2 ~ Stahl < 1400 N/mm? ArtikelNr. 1-4 stk. fra 5 stk.
mm/1 mm/1 DKR/stk. DKR/stk.

2 8 32 2 0,011 0,016 2542000020 51 48

3 12 32 3 0,011 0,016 254200 0030 51 48

4 12 40 4 0,017 0,026 254200 0040 53 50

5 14 50 5 0,017 0,026 254200 0050 59 56

6 14 50 6 0,021 0,032 254200 0060 68 64

8 18 60 8 0,029 0,044 254200 0080 85 80

10 20 70 10 0,040 0,060 254200 0100 128 120

12 20 70 12 0,040 0,060 2542000120 169 158

16 22 75 16 0,053 0,080 254200 0160 287 267

20 30 100 20 0,067 0,1 254200 0200 505 472

Mini-Schaftfraser

h10 hé
VHM W == | == |_DIN] | "DIN] | z3 | AmiN+| [/},
30° l/ /I 6535 HA| 6535 HB v
* Zylinderschaft mit Mitnahmefléche, bis @ 1,5 mm glatt
¢ Schneidstoff VHM Ultra-Feinstkorn, AITiN+ beschichtet
* Hinweis: Das Nachschleifen dieser Fréser ist unwirtschaftlich. Es ist ginstiger, die Fraser bis zur

VerschleiBgrenze zu nutzen und somit sténdig fabrikneue Werkzeuge einzusetzen.

* Ab @ 2 mm mit Spannfléche nach DIN 6535 HB

@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminivm Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
o [C0Y1 geeigret <700 W/mm? | <1000 N/mm2 | <1400 N/ | forit/martens. | austenisch | duplex 66/6TS ooc|legierungen| <somre | =30mk | <8%si | =8usi Geleg. [GRK/CRK/Durop. | <S5HRe | <60bRe | =60HRe
2 e o o o o ® | o o

107 80 68 80 60 80 67 270 190 150
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die benen Richtwerte sind der Werkstiickaufst und den Maschinenverhiltnissen anzupassen!
[ ) [ )
(= [ =l
D 11 L Dl Vorschub fz Vorschub fz
mm mm mm mm Stahl <1000 N/mm2  Stahl < 1000 N/mm? Arfikehr. 1-4 stk. fra 5 stk.
/1 /1 DKR/stk. DKR/stk.

1 2 38 3 0,007 0,010 2542010010 58 55

1,5 2 38 3 0,007 0,010 254201 0015 59 56

2 4 35 6 0,011 0,016 254201 0020 59 56

25 4 35 6 0,011 0,016 254201 0025 59 56

3 5 36 6 0,011 0,016 254201 0030 59 56

35 5 36 6 0,011 0,016 254201 0035 59 56

4 7 38 6 0,017 0,026 254201 0040 59 56

45 7 38 6 0,017 0,026 254201 0045 59 56

5 8 39 6 0,017 0,026 254201 0050 59 56

6 8 39 6 0,021 0,032 254201 0060 59 56

7 11 42 8 0,021 0,032 254201 0070 80 75

8 1 42 8 0,029 0,044 254201 0080 83 77

9 1 48 10 0,029 0,060 254201 0090 113 106

10 13 50 10 0,040 0,060 254201 0100 113 106

12 15 55 12 0,040 0,060 254201 0120 165 154

14 15 58 14 0,053 0,080 254201 0140 239 224

16 18 62 16 0,053 0,080 254201 0160 291 271

20 22 75 20 0,067 0,100 254201 0200 468 437




Schaftfraser

o, ) (2 o ) o )

* 3 Schneiden, lang, 45° rechtsschneiddend
e excentrischer Hinterschliff
¢ Werkstoff VHM Feinkorn

@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehirteter Stahl
w | ©0ut gecignet <700 N/mm? | <1000 N/mm | < 1400 W/mn | fort /martens. | austeniish | duplx 66/61S 666 [legierungen| <somre | =3om | <susi | =gus Coleg.  [GR/CR/Durop. | <55HR | <0Re | 2 60HRe
2 ® o o e O ®@ O | @
107 80 68 80 60 80 67 270 190 150
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die angeget Richtwerte sind der Werkstiickaufsy und den Maschi hiltnissen anzupassen!
[ ] [ J
Bl [l
D 11 L D1 Fx45° Vorschub fz Vorschub fz
mm mm mm mm mm Stahl < 1000 N/mm?  Stahl < 1000 N/mm? ArtikeHNr. 1-4 stk. fra 5 stk.
mm/1 m/1 DKR/stk. DKR/stk.

3 6 54 6 0,1 0,012 0,016 2542020030 63 59

4 8 54 6 0,1 0,019 0,026 254202 0040 63 59

5 9 54 6 01 0,019 0,026 254202 0050 63 59

6 10 54 6 01 0,024 0,032 254202 0060 63 59

8 12 58 8 0,1 0,033 0,044 254202 0080 80 59

10 14 66 10 0,1 0,044 0,60 254202 0100 117 109

12 16 73 12 0,1 0,044 0,060 254202 0120 165 155

16 22 82 16 01 0,059 0,080 254202 0160 334 312

20 26 92 20 0,1 0,074 0,100 254202 0200 514 478

Schaftfraser

o g ) ) (2 w0 o

¢ 4 Schneiden, kurz, 35° / 38° rechtsschneidend
* ungleicher Drallwinkel und Teilung fur vibrationsarmes Frésen
* mit Schutzfase F zur Standzeitverbesserung

* excentrischer Hinterschliff

* Werkstoff: VHM Feinkorn

@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminivm Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
n [Outgeeignet <700 N/mm? | <1000 N/mm? | < 1400 N/mm? | forrit /martens. | austeniisch | dupl 66/6TS 666 |Legierungen| <gomre | =30M | <8usi 28%Si Culeg. | GRK/CFR/Durop. | <55HRe | <60HRe | = 60HRe
§ e o o o o
190 150 110 70 200 150
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschi hiltnissen anzupassen!
[ J [ J
Bl [ mll
D Ll L D1 Fx45° 1 Vorschub fz Vorschub fz
mm mm mm mm mm Stahl < 1000 N/mm? ~ Stahl <1000 N/mm2z ~ ArfikehNr. 14 stk. fra 5 stk.
mm/Z mm/I DKR/stk. DKR/stk.
3.0 6 54 6 0,13 4 0,008 0,009 2542030030 80 75
40 8 54 6 0,18 4 0,013 0,015 2542030040 80 75
50 9 54 6 0,2 4 0,021 0,025 2542030050 80 75
6,0 10 54 6 0,2 4 0,021 0,025 2542030060 80 75
8,0 12 58 8 0,2 4 0,027 0,032 2542030080 109 100
10,0 14 66 10 03 4 0,044 0,052 2542030100 148 137
12,0 16 73 12 03 4 0,044 0,052 2542030120 192 179
16,0 22 82 16 04 4 0,059 0,07 2542030160 328 306
20,0 2 92 20 05 4 0,071 0,084 2542030200 488 457




Schaftfraser

iy €D

0/

hé

B

7 £/

4 Schneiden, kurz, 35° / 38° rechtsschneidend
ungleicher Drallwinkel und Teilung fiir vibrationsarmes Frésen

mit Freistellung

mit Schutzfase F zur Standzeitverbesserung
excentrischer Hinterschliff
Werkstoff: VHM Feinkorn

@ sehr qut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
| ©gut geeignet <700 W/mm? | <1000 W/mm2 | < 1400 N/ | forit/martens. | austenisch | duplex 66/6TS oo |legierungen| <somre | =30k | <8%si | =8%si Geleg. [GRR/CRK/Durop. | <S5HRe | <60Re | =60HRe
§ AK B o o
190 150 110 70 200 150
Schnittgeschwindigkeit Ve m/min. Die benen Richtwerte sind der Werkstiickaufs| und den Maschi hiltnissen anzupassen!
[ ) [ )
=l [ =l
D L1 12 L D3 D1 Fx 45° 1 Vorschub fz Vorschub fz
mm mm mm mm mm mm mm Stahl < 1000 N/mm? ~ Stahl < 1000 N/mm? ArtikelNr. 1-4 stk fra 5 stk.
mmy/Z mm/I DKRi/stk. DKR/stk.
3,0 8 12 57 28 6 0,13 4 0,008 0,009 2542040030 92 87
4,0 11 15 57 38 6 0,18 4 0,013 0,015 2542040040 92 87
50 13 17 57 48 6 0,20 4 0,021 0,025 2542040050 92 87
6,0 13 1 57 55 6 0,20 4 0,021 0,025 2542040060 92 87
8,0 19 27 63 7,5 8 0,20 4 0,027 0,032 2542040080 124 116
10,0 22 32 72 9,5 10 0,30 4 0,044 0,052 2542040100 168 157
12,0 26 38 83 1,5 12 0,30 4 0,044 0,052 2542040120 230 215
16,0 32 44 92 155 16 0,40 4 0,059 0,07 2542040160 390 364
20,0 38 54 104 19,5 20 0,50 4 0,071 0,084 2542040200 615 576
Schruppfréser
. NUO
- dil | _hé $ . 1
VHM o | = | 2N | 73 | z4 | AmNe| z v I
30° 6535 HB 2 .
S - [¢) (o) f L1 H‘ ‘
* 3-4 Schneiden, lang, 30° rechtsschneidend [, \)@ F L
e excentrisch hinterschliffen “Qy . W
* Werkstoff: VHM Feinkorn m
@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminivm Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
n [Outgecignet <700 W/mm? | <1000 W/mn? | < 1400 N/ | ferit/martens. | _austenisch | duplex 66/6TS 666 |legierungen| <sopre | 230k | <8%Si | 284S Geleg |GRR/CFK/Durop. | <S5HRc | <60HRe | 260HRe
2 e o o e o
= 150 110 90 85 150 100
Schnittgeschwindigkeit Ve m/min. Die benen Richtwerte sind der Werkstiickaufspannung und den Maschi hiltnissen anzupassen!
[ ) [
=l = |
D L1 L Dl Fx 45° Vorschub fz Vorschub fz
mm mm mm mm mm o Sthl < 1000N/mm?  Stohl <1000 N/mm?  Arfiketr 14 stk fra 5 st
mm/Z mm/Z DKR/stk. DKR/stk.
4 8 57 6 03 0,013 0,015 2542050040 161 150
5 13 57 6 03 0,021 0,025 2542050050 161 150
6 13 57 6 03 0,021 0,025 2542050060 161 150
8 16 63 8 03 0,027 0,032 2542050080 179 167
10 22 72 10 05 0,044 0,052 2542050100 279 260
12 26 83 12 05 0,044 0,052 2542050120 352 328
16 32 92 16 05 0,059 0,07 2542050160 526 492
20 38 104 20 05 0,071 0,084 2542050200 828 773




Radiusfraser

m I,

7

) ¥/

h5

o)l

)

¢ 2 Schneiden, kurz, 30° rechtsschneidend
e excentrischer hinterschliff
e Werkstoff: VHM Feinkomn

@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminivm Kupfer | Graphit gehirteter Stahl
| ©gut geeignet <700 N/mm? | <1000 N/mm | < 1400 N/mn | fort /martens. | austeniisch | duplx 66/6TS 666 gierungen| <aomk | =30mc | <susi | =8%si Coleg.  |GR/CR/Durop. | <55HR | <60Re | 2 60HRe
2 e o o ® O ® o | o O

150 110 85 80 60 120 90 330 240 290 45
Schnittgeschwindigkeit Ve m/min. Die benen Richtwerte sind der Werkstiickaufs| und den Maschi hiltnissen anzupassen!
[ J
[ il
D L1 L D1 Vorschub fz
mm mm mm mm Stahl < 1000 N/mm? Artikel-Nr. 14 stk. fra 5 stk.
/L DKR/stk. DKR/stk.
3 5 50 [ 0,011 2542060030 65 61
4 8 54 [ 0,035 254206 0040 65 61
5 9 54 6 0,035 254206 0050 65 61
6 10 54 6 0,045 254206 0060 65 61
8 12 58 8 0,055 254206 0080 88 82
10 14 66 10 0,065 254206 0100 133 125
12 16 73 12 0,065 254206 0120 174 163
16 22 82 16 0,09 254206 0160 283 265
20 26 92 20 0,12 254206 0200 461 432

Alle priser i DKR ekskl. moms. Der tages forbehold for trykfejl og udsolgte varer.
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