





IHRE VORTEILE:

auBergewohnlich leichtschneidend
in weich-zahen & hochlegierten Werkstoffen

volle Flexibilitéat bei den Frasoperationen
Nuten, Schruppen, Rampen, Helix, Schlichten

leistungsstark & laufruhig
unter allen Einsatzbedingungen

spezielle BaumaBe flr eine
kosteneffiziente Bearbeitung




Unser Spezialist fur

weich-zahe &
hochlegierte
Werkstoffe

mit einer Zugfestigkeit von

300-900 N/mm?2

Ein Fraser, volle Flexibilitat

fur alle Frasoperationen



Stahl

Aluminium

Sonderlegierungen




Von instabil bis HPC
leistungsstark auf allen Maschinen

Effektives, laufruhiges Frasen
auf leistungsschwacheren Maschinen & instabilen Aufspannungen:
Anwendungsbeispiel MTC



Hochleistungsfrésen mit enorm hohen Schnittgeschwindigkeiten
unter stabilen Einsatzbedingungen:
Anwendungsbeispiel HPC



Anwendungsorientierte Baumalle

sparen Platz und Kosten

Reicht nicht?



+12%

32,0

36,0



RF 100 Sharp

Ratiofraser RF 100 Sharp
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Artikel-Nr. 6478 6479
d1 e8 d2 hé d3 I 12 13 c Z Code-Nr. . .
Verflugbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
1,000 4,000 0,920 50,000 3,000 4,000 0,020 4 1,000 °
1,500 4,000 1,400 50,000 4,500 6,000 0,030 4 1,500 ®
2,000 6,000 1,900 50,000 6,000 8,000 0,040 4 2,000 ®
2,500 6,000 2,400 50,000 7,500 10,000 0,050 4 2,500 )
3,000 6,000 2,900 57,000 10,000 15,000 0,060 4 3,000 )
4,000 6,000 3,800 57,000 14,000 18,000 0,080 4 4,000 ° ®
5,000 6,000 4,800 57,000 15,000 20,000 0,100 4 5,000 ® ®
6,000 6,000 5,700 57,000 16,000 20,000 0,120 4 6,000 ® ®
8,000 8,000 7,700 63,000 21,000 26,000 0,160 4 8,000 ) )
10,000 10,000 9,500 72,000 25,000 31,000 0,200 4 10,000 ° ®
12,000 12,000 11,500 83,000 28,000 37,000 0,240 4 12,000 ® ®
14,000 14,000 13,500 83,000 28,000 37,000 0,280 4 14,000 ) ®
16,000 16,000 15,500 92,000 36,000 43,000 0,320 4 16,000 ) )
20,000 20,000 19,500 104,000 41,000 53,000 0,400 4 20,000 ° °
fz (mm/z)/ D fz (mm/z)/ D
1] 3] 6 ] 8 [10]12]16]20 1 [ 3] 6] 8 [10]12]16] 20
ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD ae=1,0xD ap=1,0xD ae max=0,6xD

< 500 N/mm? 180 0,010 0,016 0,030 0,042 0,06 0,072 0,1 0,12 210 0,011 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
500-900 N/mm? 140 0,008 0,014 0,027 0,036 0,05 0,06 0,08 0,1 160 0,009 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
< 500 N/mm? 120 0,006 0,012 0,025 0,032 0,045 0,055 0,075 0,085 140 0,007 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
500-900 N/mm? 80 0,005 0,010 0,021 0,028 0,04 0,048 0,06 0,07 100 0,006 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,1
S <900 N/mm? 45 0,004 0,008 0,016 0,022 0,082 0,04 0,05 0,066 60 0,005 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,085
N > 250 N/mm? 350 0,012 0,020 0,088 0,05 0,08 0,095 0,13 0,16 600 0,013 0,022 0,045 0,06 0,09 0,012 0,15 0,18
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RF 100 Sharp

Ratiofraser RF 100 Sharp
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Artikel-Nr. 6480 6481
d1 e8 d2 hé d3 I 12 13 c VA Code-Nr. . .
Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
1,000 4,000 0,920 50,000 3,000 5,500 0,020 4 1,000 [
1,500 4,000 1,400 50,000 4,500 8,500 0,030 4 1,500 [
2,000 6,000 1,900 57,000 6,000 11,500 0,040 4 2,000 [ )
2,500 6,000 2,400 57,000 7,500 14,500 0,050 4 2,500 [ )
3,000 6,000 2,900 65,000 10,000 20,000 0,060 4 3,000 [ )
4,000 6,000 3,800 65,000 14,000 27,000 0,080 4 4,000 ° ®
5,000 6,000 4,800 65,000 15,000 28,000 0,100 4 5,000 [ ) [ )
6,000 6,000 5,700 75,000 19,000 38,000 0,120 4 6,000 [ ) [ )
8,000 8,000 7,700 80,000 21,000 43,000 0,160 4 8,000 [ ) [ )
10,000 10,000 9,500 93,000 26,000 52,000 0,200 4 10,000 ° ®
12,000 12,000 11,500 100,000 28,000 54,000 0,240 4 12,000 [ ) [ )
14,000 14,000 13,500 100,000 28,000 54,000 0,280 4 14,000 [ ) [ )
16,000 16,000 15,500 123,000 38,000 74,000 0,320 4 16,000 [ ) [ )
20,000 20,000 19,500 126,000 41,000 75,000 0,400 4 20,000 ° [ )
f, (mm/z)/ @ fz (mm/z)/ D
1] 3] 6 ] 8 [10]12]16]20 1 [ 3] 6] 8 [10]12]16] 20
ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD ae=0,4xD ap=2,0xD ae max=0,1xD

< 500 N/mm? 180 0,010 0,016 0,030 0,042 0,06 0,072 0,1 0,12 210 0,011 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
500-900 N/mm? 140 0,008 0,014 0,027 0,036 0,05 0,06 0,08 0,1 160 0,009 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
M < 500 N/mm? 120 0,006 0,012 0,025 0,032 0,045 0,055 0,075 0,085 140 0,007 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12

500-900 N/mm? 80 0,005 0,010 0,021 0,028 0,04 0,048 0,06 0,07 100 0,006 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,1
S <900 N/mm? 45 0,004 0,008 0,016 0,022 0,082 0,04 0,05 0,066 60 0,005 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,085
N > 250 N/mm? 350 0,012 0,020 0,088 0,05 0,08 0,095 0,13 0,16 600 0,013 0,022 0,045 0,06 0,09 0,012 0,15 0,18
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Schnittwerte RF 100 Sharp

Frasbedingungen: Korrekturfaktoren:
HPC | stabile Bearbeitungsverhaltnisse HPC M7C
hohe Antriebsleistung ap Schruppen > 1,5 x D vec-25%  fz-25%
M7C,| instabile Bearbeitungsverhéltnisse —
schwache Antriebsleistung mittellange Werkzeuge vc-40%  fz-40%
+
lange Werkzeuge
i N ae fz (mm/z) bei Nenn-@
Material Harte Anwendung Ve
max 1 3 4 6 8 10 12 | 16 | 20
Nuten 1xD 180 | 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,031 | 0,042 | 0,060 |0,072| 0,10 | 0,12
Ns/:qi?Z Schruppen 0,75 x D 210 | 0,011 0,018 | 0,024 | 0,036 | 0,048 | 0,069 (0,083 0,11 | 0,14
Schlichten 0,02 x D 360 | 0,011 {0,017 | 0,023 | 0,034 | 0,046 | 0,066 |0,079| 0,11 | 0,13
Nuten 1xD 160 | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,029 | 0,038 | 0,055 |0,066| 0,09 | 0,11
850-
1.200 Schruppen 0,75 xD 190 | 0,010 | 0,017 | 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,063 |0,076| 0,10 | 0,13
N/mm?2
Schlichten 0,02 x D 320 | 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,032 | 0,042 | 0,061 |0,073| 0,10 | 0,12
Nuten 1xD 135 | 0,008 | 0,014 | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,050 (0,060 0,08 | 0,10
850-
1.400 Schruppen 0,75 x D 160 | 0,009 | 0,016 | 0,021 | 0,031 | 0,041 | 0,058 [0,069| 0,09 | 0,12
N/mm?2
Schlichten 0,02 x D 270 | 0,009 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,055 (0,066 0,09 | 0,11
Rostfreier Stahl Nuten 1xD 120 | 0,006 | 0,014 | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,050 [0,060| 0,08 | 0,10
1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 <750
X10CrNiS18-9 N/mm2 Schruppen 0,75 xD 140 | 0,008 | 0,016 | 0,021 | 0,031 | 0,041 | 0,058 |0,069| 0,09 | 0,12
USA = 303, 410, 420F, 430, 430F Schlichten 0,02 x D 240 | 0,008 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,055 |0,066| 0,09 | 0,11
Rostfreier Stahl Nuten 1xD 80 |0,005|0,012 | 0,016 | 0,024 | 0,032 | 0,045 (0,054 0,07 | 0,09
Ty e L o065 | schruppen 0,75xD | 100 | 0,007 | 0,014 | 0,018 | 0,028 | 0,037 | 0,052 |0,062| 0,08 | 0,10
USA =304, 304L, 420 Schlichten 0,02 x D 160 | 0,007 | 0,013 | 0,018 | 0,026 | 0,035 | 0,050 (0,059 0,08 | 0,10
Rostfreier Stahl Nuten 1xD 60 |0,004|0,011|0,014|0,021 | 0,028 | 0,040 (0,048 0,06 | 0,08
1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, > 850
1.4571 X6CrNiTi18-10 N/mm2 Schruppen 0,60 x D 80 | 0,006 0,013 (0,017 | 0,025 | 0,034 | 0,048 (0,058 0,08 | 0,10
USA = 310, 316, 316B, 316L, 317 Schlichten 0,01 xD 120 | 0,007 | 0,011 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,040 [0,048| 0,06 | 0,08
Nuten 1xD 30 | 0,004 0,008 |0,011|0,017 | 0,022 | 0,032 (0,038 0,05 | 0,06
genderieoiemngenlickelbasisiy) =1.800 g ppen 0,60xD | 40 |0,006|0,010 | 0,013 | 0,020 | 0,027 | 0,038 |0,046] 0,06 | 0,08
Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy N/mm?2
Schlichten 0,01 xD 60 | 0,006 | 0,008 | 0,011|0,017 | 0,022 | 0,032 (0,038 0,05 | 0,06
Titan-Legierungen (“Ti%) 1300 Nuten 1xD 60 |0,005(0,012|0,016 | 0,024 | 0,032 | 0,045 |0,054| 0,07 | 0,09
3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 N/r;1m2 Schruppen 0,60 x D 80 |0,007|0,014 | 0,019 | 0,029 | 0,038 | 0,054 (0,065 0,09 | 0,11
S MRS, EhER TSV, Syt AR e s Schlichten 002xD | 120 |0,007| 0,013 | 0,018 | 0,026 | 0,035 | 0,050 |0,059] 0,08 | 0,10
Nuten 1xD 500 (0,011 0,020 | 0,026 | 0,039 | 0,052 | 0,080 (0,096| 0,13 | 0,16
<7% Si Schruppen 0,75 x D 600 0,012 0,022 | 0,030 | 0,045 | 0,060 | 0,092 (0,110| 0,15 | 0,18
Schlichten 0,02 x D 1000 | 0,012 | 0,021 | 0,029 | 0,043 | 0,057 | 0,088 |0,106| 0,14 | 0,18
Nuten 1xD 230 |0,010( 0,017 | 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,060 |0,072| 0,10 | 0,12
> 7% Si Schruppen 0,75 x D 300 |0,011(0,019 | 0,025 | 0,038 | 0,051 | 0,069 |0,083| 0,11 | 0,14
Schlichten 0,02 x D 460 | 0,011 (0,018 | 0,024 | 0,036 | 0,048 | 0,066 |0,079| 0,11 | 0,13
Nuten 1xD 180 | 0,009 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,055 |0,066( 0,09 | 0,11
= Schruppen 0,75 x D 210 | 0,010 0,017 | 0,023 | 0,035 | 0,046 | 0,063 |0,076| 0,10 | 0,13
Schlichten 0,02 x D 360 |0,010( 0,017 | 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,061 |0,073| 0,10 | 0,12
Nuten 1xD 250 |0,010( 0,017 | 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,060 |0,072| 0,10 | 0,12
NS/nB'15n?2 Schruppen 0,75 x D 290 | 0,011 (0,019 | 0,025 | 0,038 | 0,051 | 0,069 |0,083| 0,11 | 0,14
Schlichten 0,02 x D 500 (0,010| 0,018 | 0,024 | 0,036 | 0,048 | 0,066 (0,079| 0,11 | 0,13
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Jetzt einschalten & profitieren!

Praktische Anwendungstipps, alles zum neuen VHM-Fraser RF 100 Sharp
und ein umfangreiches digitales Angebot, um lhre Fertigung zu optimieren -
inklusive TechTalk zu den Themen Frasen, Spannen und digitale Services.

TECHLIGHT

2021

Kostenlos & ohne Registrierung:
www.techlight.guehring.com



BOHREN

FRASEN
GEWINDEN

REIBEN
SENKEN/ENTGRATEN
TIEFLOCHBOHREN

PKD/PCBN
EINSTECHSYSTEME
ENDENBEARBEITUNG
SPANNMITTEL
SONDERWERKZEUGE
DIENSTLEISTUNGEN

Postfach 100247 « 72423 Albstadt
HerderstraBe 50-54 « 72458 Albstadt
Germany

T+49 74 31 17-0
F+49 74 31 17-21 279

info@guehring.de
www.guehring.com

Eventuelle Druckfehler oder zwischenzeitlich eingetretene Anderungen berechtigen nicht zu Anspriichen.
Wir liefern ausschlieBlich zu unseren Liefer- und Zahlungsbedingungen. Diese kénnen Sie bei uns anfordem.
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