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Made in Germany
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1,1 Mrd.

Umsatz

48

Landergesellschaften

Giihring ist mehr als nur Werkzeuglieferant.

Als Werkzeugpartner und Prozessoptimierer unterstiitzen wir Sie in

allen Belangen - denn als Hersteller mit Service-Garantie sind wir
personlich an lhrer Seite. Egal ob hunderte AuBendienstmitarbeiter vor Ort
oder unsere personlichen Ansprechpartner auf allen digitalen Kanalen:
Wir sind fiir Sie da.

Perfektion in der Zerspanung



Inhalt

Gratarm, laufruhig, prazise

Dank rund 50 neuer Sorten von
Mikro- bis Profilbearbeitung decken
Sie mit uns jeden Anwendungsfall
im Bereich Aluminiumfrasen ab
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@ RF 100 AL Mikro

Laufruhig frasen
mit extremen
Zeitspanvolumen

Mikrozerspanung von
Nichteisenmetallen auf
einem neuen Level

Die Werkstoffe der ISO-N-Gruppe gewinnen in der
Zerspanungsindustrie zunehmend an Bedeutung.
Auch im Kleinstbereich kein Problem fiir den
VHM-Fraser RF 100 AL Mikro.

Grund dafir sind beispielsweise steigende Anforderungen
in der Elektroindustrie, denn Bestandyteile flir
Elektroantriebe missen immer leichter und effizienter
gefertigt werden.

Mit dem RF 100 AL Mikro bringt Gihring ein High-End-
Werkzeug auf den Markt, das den Anspriichen dieser
Werkstoffe gerecht wird. Der Mikrofréser glénzt

bei extremen Zeitspanvolumen mit héchster Laufruhe
und perfekten Oberflachen. Und auch um Gratbildung
und Prozesssicherheit missen Sie sich mit dem
Materialspezialisten nicht sorgen.

X Bearbeitungszeit um 76 % reduziert




X deutlich héhere Zeitspanleistung bei mittleren & hohen Drehzahlen

X langere Standzeiten durch angepasstes Hartmetall & Carbo+ Beschichtung
X neue Rundschlifffase fur hohe Laufruhe & perfekte Schlichtoberflachen
X sehr hohe Prozesssicherheit dank perfektionierter Kiihlung & Spanabfuhr

Schwierigkeit:

Schnittdaten:

Bearbeitungs-
zeit:

Eckradius oder Eckfase
fur spezifische Anforderungen & VerschleiBschutz

ultradiinne Carbo+ Beschichtung
fur eine deutliche Leistungssteigerung & lange Standzeiten

innovative GiihroJet-Innenkiihlung

flr eine prozesssichere Spanabfuhr

verfugbar im Durchmesserbereich
2,5xD | 5xD, @ 0,5-3,0 mm

Anwendungsbeispiel
Bauteil: Gelenkkdrper, AIMGSiT
Werkzeug: #8069, @ 2,4 mm
Kundenziel: Reduzierung der Bearbeitungszeit, weniger Zustellungen

Zustellung der Nuttiefe 4 mm in zwei Schnitten

Giihring (zwei Schritte) Wettbewerb (drei Schritte)

V. 240 m/min V., 182 m/min

n 31.800 U/min n 24.000 U/min

f, 0,053 mm/z f, 0,025 mm/z

v 5.056 mm/min v 1.824 mm/min
a, 2,4 mm (1xD) a, 1,8 mm (0,75xD)
2,4 sek 10 sek
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fir extreme Schnittwerte und Zerspanleistung ® mit Innenkihlung: GuhroJet Peripheriekiihlung 6
oder 4 Austritte ® Zentrumschnitt

l4
’———

4
}

d1 h8
mm
0,500
0,750
0,790
0,800
1,000
1,190
1,200
1,500
1,590
1,800
1,980
2,000
2,200
2,380
2,500
2,780
2,800
3,000

d2 h5
mm
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00

mm
38,0
38,0
38,1
38,0
38,0
38,1
38,0
45,0
44,4
45,0
50,8
50,0
50,0
50,8
50,0
50,8
50,0
50,0

mm
1,250
1,875
1,975
2,000
2,500
2,975
3,000
3,750
3,975
4,500
4,950
5,000
5,500
5,950
6,250
6,950
7,000
7,500

mm
10,000
10,000
10,100
10,000
10,000
10,100
10,000
17,000
16,500
17,000
14,800
14,400
14,800
15,000
15,100
15,400
15,400
15,800

mm x 45°
0,010
0,015
0,016
0,016
0,020
0,024
0,024
0,030
0,032
0,036
0,040
0,040
0,044
0,048
0,050
0,056
0,056
0,060
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8069

Bestell-Nr.

8069 0.500
8069 0.750
8069 0.790
8069 0.800
8069 1.000
8069 1.190
8069 1.200
8069 1.500
8069 1.590
8069 1.800
8069 1.980
8069 2.000
8069 2.200
8069 2.380
8069 2.500
8069 2.780
8069 2.800
8069 3.000
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Mikrofraser RF 100 AL Artikel-Nr. 8070
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Artikel-Nr. 8070 S

d1 h8 d2 h5 I 12 14 c z *
Bestell-Nr.

mm mm mm mm mm mm x 45°

0,500 4,00 38,0 2,500 10,500 0,010 3 8070 0.500
0,750 4,00 38,0 3,750 11,100 0,015 3 8070 0.750
0,790 4,00 38,1 3,950 11,200 0,016 3 8070 0.790
0,800 4,00 38,0 4,000 11,200 0,016 3 8070 0.800
1,000 4,00 45,0 5,000 17,000 0,020 3 8070 1.000
1,190 4,00 50,8 5,950 22,800 0,024 3 8070 1.190
1,200 4,00 50,0 6,000 22,000 0,024 3 8070 1.200
1,500 4,00 50,0 7,500 22,000 0,030 3 8070 1.500
1,590 4,00 50,8 7,950 22,800 0,032 3 8070 1.590
1,800 4,00 50,0 9,000 22,000 0,036 3 8070 1.800
1,980 6,00 57,1 9,900 21,200 0,040 3 8070 1.980
2,000 6,00 57,0 10,000 21,000 0,040 3 8070 2.000
2,200 6,00 57,0 11,000 21,000 0,044 3 8070 2.200
2,380 6,00 57,1 11,900 21,200 0,048 3 8070 2.380
2,500 6,00 57,0 12,500 21,600 0,050 3 8070 2.500
2,780 6,00 57,1 13,900 22,700 0,056 3 8070 2.780
2,800 6,00 57,0 14,000 22,800 0,056 3 8070 2.800
3,000 6,00 57,0 15,000 23,600 0,060 3 8070 3.000
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d1 h8 d2 h5
mm mm
0,50 4,00
0,50 4,00
0,75 4,00
0,75 4,00
0,80 4,00
0,80 4,00
1,00 4,00
1,00 4,00
1,00 4,00
1,20 4,00
1,20 4,00
1,50 4,00
1,50 4,00
1,50 4,00
1,80 4,00
1,80 4,00
1,80 4,00
2,00 6,00
2,00 6,00
2,00 6,00
2,00 6,00
2,50 6,00
2,50 6,00
2,50 6,00
2,80 6,00
2,80 6,00
2,80 6,00
3,00 6,00
3,00 6,00
3,00 6,00

10

mm
1,250
1,250
1,875
1,875
2,000
2,000
2,500
2,500
2,500
3,000
3,000
3,750
3,750
3,750
4,500
4,500
4,500
5,000
5,000
5,000
5,000
6,250
6,250
6,250
7,000
7,000
7,000
7,500
7,500
7,500

mm
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
17,000
17,000
17,000
17,000
17,000
17,000
14,400
14,400
14,400
14,400
15,100
15,100
15,100
15,400
15,400
15,400
15,800
15,800
15,800

mm
0,05
0,10
0,05
0,10
0,05
0,10
0,05
0,10
0,20
0,10
0,20
0,10
0,20
0,30
0,10
0,20
0,30
0,10
0,20
0,30
0,50
0,20
0,30
0,50
0,20
0,30
0,50
0,20
0,30
0,50
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8065

Bestell-Nr.

8065 0.500
8065 0.501
8065 0.750
8065 0.751
8065 0.800
8065 0.801
8065 1.000
8065 1.001
8065 1.002
8065 1.201
8065 1.202
8065 1.501
8065 1.502
8065 1.503
8065 1.801
8065 1.802
8065 1.803
8065 2.001
8065 2.002
8065 2.003
8065 2.005
8065 2.502
8065 2.503
8065 2.505
8065 2.802
8065 2.803
8065 2.805
8065 3.002
8065 3.003
8065 3.005



Vollhartmetall-Fraser fir Aluminium und Kunststoffe @

Mikrofraser RF 100 AL Artikel-Nr. 8066
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Artikel-Nr. 8066 S

T
dihs d2 h5 11 12 14 r z BestellNr.

mm mm mm mm mm mm

0,50 4,00 38 2,500 10,500 0,05 3 8066 0.500
0,50 4,00 38 2,500 10,500 0,10 3 8066 0.501
0,75 4,00 38 3,750 11,100 0,05 3 8066 0.750
0,75 4,00 38 3,750 11,100 0,10 3 8066 0.751
0,80 4,00 38 4,000 11,200 0,05 3 8066 0.800
0,80 4,00 38 4,000 11,200 0,10 3 8066 0.801
1,00 4,00 45 5,000 17,000 0,05 3 8066 1.000
1,00 4,00 45 5,000 17,000 0,10 3 8066 1.001
1,00 4,00 45 5,000 17,000 0,20 3 8066 1.002
1,20 4,00 50 6,000 22,000 0,10 3 8066 1.201
1,20 4,00 50 6,000 22,000 0,20 3 8066 1.202
1,50 4,00 50 7,500 22,000 0,10 3 8066 1.501
1,50 4,00 50 7,500 22,000 0,20 3 8066 1.502
1,50 4,00 50 7,500 22,000 0,30 3 8066 1.503
1,80 4,00 50 9,000 22,000 0,10 3 8066 1.801
1,80 4,00 50 9,000 22,000 0,20 3 8066 1.802
1,80 4,00 50 9,000 22,000 0,30 3 8066 1.803
2,00 6,00 57 10,000 21,000 0,10 3 8066 2.001
2,00 6,00 57 10,000 21,000 0,20 3 8066 2.002
2,00 6,00 57 10,000 21,000 0,30 3 8066 2.003
2,00 6,00 57 10,000 21,000 0,50 3 8066 2.005
2,50 6,00 57 12,500 21,600 0,20 3 8066 2.502
2,50 6,00 57 12,500 21,600 0,30 3 8066 2.503
2,50 6,00 57 12,500 21,600 0,50 3 8066 2.505
2,80 6,00 57 14,000 22,800 0,20 3 8066 2.802
2,80 6,00 57 14,000 22,800 0,30 3 8066 2.803
2,80 6,00 57 14,000 22,800 0,50 3 8066 2.805
3,00 6,00 57 15,000 23,600 0,20 3 8066 3.002
3,00 6,00 57 15,000 23,600 0,30 3 8066 3.003
3,00 6,00 57 15,000 23,600 0,50 3 8066 3.005
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M RF 100 AL
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Fur garantiert
perfekte
Oberflachen

30 % mehr Zerspanleistung
in Aluminium und Kunststoff

Der neue Vollhartmetallfraser RF 100 AL entfaltet
seine Starken bei der Bearbeitung von Aluminium,
NE-Metallen und Kunststoffen. Dabei punktet der
Dreischneider mit h6chster Zerspanleistung sowie
perfekten Oberflaichen und MaBhaltigkeiten.

Dank seiner nanopolierten Rundschliff-Stiitzfase erreicht
der VHM-Fraser engste Toleranzen und eine optimale
Laufruhe. Durch die groBen, polierten Spannuten

mit dynamischem Nutprofil profitieren Sie von hohen
Standzeiten und einer besseren Spanabfuhr.

Fur die Trocken- und MQL-Bearbeitung ist der RF 100 AL
mit optionaler Carbo+ Beschichtung ideal geeignet.

Die extraglatte Beschichtung verhindert Aufbauschneiden
und garantiert hohe Standzeiten.

X Standweg um 54 % erhoht
X Bearbeitungszeit um 59 % reduziert




X perfekte MaBhaltigkeit & beste Oberflachengiten
X hochste Zerspanleistung & perfekte Spanabfuhr

X durchgangiges Programm von 1-20 mm mit Eckenfasen

X verschiedenste Eckenradien von R 0,1 -4 mm

Schnittdaten:

Standweg:

Schwierigkeit:

symmetrische Bohrstirn
zum Eintauchen

nanopolierte Rundschliff-Stiitzfase
fur optimale Laufruhe & engste Toleranzen

dynamisches Nutprofil
mit polierter Oberfldche & verstarktem Kern

3 unterschiedliche Baulédngen
mit Halsfreischliff (kurz, mittel, lang)

verfligbar mit Carbo+ Beschichtung
fur maximale VerschleiBfestigkeit

Anwendungsbeispiel
Bauteil: Integral-Bauteil, AICuMg1
Werkzeug: #8240, @ 12 mm
Kundenziel: Laufzeitreduzierung

Das Bauteil enthalt dinnwandige, schwingungs-
anfallige Stege

Giihring Wettbewerb

V. 546 m/min v, 452 m/min

n 14.500 U/min n 12.000 U/min
v; 5.220 mm/min v; 3.600 mm/min
a. 2,5 mm a. 1,5 mm

485 m 315 m

13



@ Vollhartmetall-Fraser fir Aluminium und Kunststoffe

Jeselysbunisis|yooH

Ratiofraser RF 100 AL
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nanopolierte Schneidkanten e Halsfreischliff ¢ Zentrumschnitt ® mit Innenkthlung: radiale und
axiale Austritte
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Ratiofraser RF 100 AL

39° T
RF 100 200 | ™ ﬁ,ﬁ? . @ -
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nanopolierte Schneidkanten e Halsfreischliff ¢ Zentrumschnitt ® mit Innenkiihlung: radiale und
axiale Austritte

o
o°
d1js7 d2 h5 d3 1 12 13

mm mm mm mm mm mm
5,00 6,00 4,80 57 13,0 18,0
6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0
8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0
10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0
12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0
16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0
20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0
25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0

14

mm x 45°
0,05
0,06
0,08
0,10
0,12
0,16
0,20
0,25

Artikel-Nr. 8234

Schnittwerte siehe Seite 41
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Artikel-Nr. 8234 8235

e Bestell-Nr.

8234 5.000 8235 5.000
8234 6.000 8235 6.000
8234 8.000 8235 8.000
8234 10.000 8235 10.000
8234 12.000 8235 12.000
8234 16.000 8235 16.000
8234 20.000 8235 20.000
8234 25.000 8235 25.000

WWWwWwwwowow


gleichmannj
Notiz
Accepted festgelegt von gleichmannj


Vollhartmetall-Fraser fir Aluminium und Kunststoffe

Ratiofraser RF 100 AL Artikel-Nr. 8232
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Ratiofraser RF 100 AL Artikel-Nr. 8233
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Artikel-Nr. 8232 8233
di1js7 d2 h5 d3 bl 12 13 ® z
Bestell-Nr.

mm mm mm mm mm mm mm x 45°

1,00 4,00 0,92 50 2,5 5,0 0,02 3 8232 1.000

1,50 4,00 1,40 50 4,0 7,5 0,03 3 8232 1.500

2,00 6,00 1,85 57 5,0 10,0 0,04 3 8232 2.000

2,50 6,00 2,35 57 6,5 12,5 0,05 3 8232 2.500

3,00 6,00 2,85 57 8,0 15,0 0,06 3 8232 3.000

3,50 6,00 3,30 57 11,0 15,0 0,03 3 8232 3.500 8233 3.500
4,00 6,00 3,80 57 11,0 18,0 0,04 3 8232 4.000 8233 4.000
4,50 6,00 4,30 57 13,0 18,0 0,04 3 8232 4.500 8233 4.500
5,00 6,00 4,80 57 13,0 18,0 0,05 3 8232 5.000 8233 5.000
5,50 6,00 5,30 57 13,0 20,0 0,05 3 8232 5.500 8233 5.500
6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,06 3 8232 6.000 8233 6.000
7,50 8,00 7,20 63 19,0 26,0 0,07 3 8232 7.500 8233 7.500
8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,08 3 8232 8.000 8233 8.000
9,50 10,00 9,20 72 22,0 30,0 0,09 3 8232 9.500 8233 9.500
10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,10 3 8232 10.000 8233 10.000
11,50 12,00 11,00 83 26,0 36,0 0,11 3 8232 11.500 8233 11.500
12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,12 3 8232 12.000 8233 12.000
14,00 14,00 13,50 83 26,0 36,0 0,14 3 8232 14.000 8233 14.000
16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,16 3 8232 16.000 8233 16.000
20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,20 3 8232 20.000 8233 20.000
25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 0,25 3 8232 25.000 8233 25.000
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di js7 d2 h5 d3
mm mm mm
1,00 4,00 0,92
1,50 4,00 1,40
2,00 6,00 1,85
2,50 6,00 2,35
3,00 6,00 2,85
3,50 6,00 3,30
4,00 6,00 3,80
4,50 6,00 4,30
5,00 6,00 4,80
5,50 6,00 5,30
6,00 6,00 5,70
7,50 8,00 7,20
8,00 8,00 7,70
9,50 10,00 9,20
10,00 10,00 9,50
11,50 12,00 11,00
12,00 12,00 11,50
14,00 14,00 13,50
16,00 16,00 15,50
20,00 20,00 19,50
25,00 25,00 24,00
16

mm
2,5
4,0
5,0
6,5
8,0
11,0
11,0
13,0
13,0
13,0
13,0
19,0
19,0
22,0
22,0
26,0
26,0
26,0
32,0
38,0
45,0

mm
5,0
75
10,0
12,5
15,0
15,0
18,0
18,0
18,0
20,0
20,0
26,0
26,0
30,0
30,0
36,0
36,0
36,0
42,0
52,0
63,0

mm x 45°
0,02
0,03
0,04
0,05
0,06
0,03
0,04
0,04
0,05
0,05
0,06
0,07
0,08
0,09
0,10
0,11
0,12
0,14
0,16
0,20
0,25
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e Bestell-Nr.

3 8230 1.000

3 8230 1.500

3 8230 2.000

3 8230 2.500

3 8230 3.000

3 8230 3.500 8231 3.500
3 8230 4.000 8231 4.000
3 8230 4.500 8231 4.500
3 8230 5.000 8231 5.000
3 8230 5.500 8231 5.500
3 8230 6.000 8231 6.000
3 8230 7.500 8231 7.500
3 8230 8.000 8231 8.000
3 82309.500 8231 9.500
3 8230 10.000 8231 10.000
g 8230 11.500 8231 11.500
3 8230 12.000 8231 12.000
3 8230 14.000 8231 14.000
3 8230 16.000 8231 16.000
3 8230 20.000 8231 20.000
3 8230 25.000 8231 25.000
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axiale Austritte
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nanopolierte Schneidkanten e Halsfreischliff ¢ Zentrumschnitt ® mit Innenkiihlung: radiale und
axiale Austritte

da

d1js7 d2 h5 d3 11 12 13
mm mm mm mm mm mm
6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0
6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0
6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0
6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0
8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0
8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0
8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0
8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0
8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0
10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0
10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0
10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0
10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0
10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0
12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0
12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0
12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0
12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0
12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0
12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0
12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0
12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0
12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0
16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0
16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0
16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0
16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0
16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0
16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0
20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0
20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0
20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0
20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0
20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0
20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0
25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0
25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0
25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0

mm
0,20
0,50
0,80
1,00
0,20
0,50
0,80
1,00
2,00
0,30
0,50
0,80
1,00
1,50
0,30
0,50
0,80
1,00
1,50
2,00
2,50
3,00
4,00
0,50
1,00
2,00
2,50
3,00
4,00
0,50
1,00
2,00
2,50
3,00
4,00
2,00
3,00
4,00
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8249

Bestell-Nr.

8248 6.002
8248 6.005
8248 6.008
8248 6.010
8248 8.002
8248 8.005
8248 8.008
8248 8.010
8248 8.020
8248 10.003
8248 10.005
8248 10.008
8248 10.010
8248 10.015
8248 12.003
8248 12.005
8248 12.008
8248 12.010
8248 12.015
8248 12.020
8248 12.025
8248 12.030
8248 12.040
8248 16.005
8248 16.010
8248 16.020
8248 16.025
8248 16.030
8248 16.040
8248 20.005
8248 20.010
8248 20.020
8248 20.025
8248 20.030
8248 20.040
8248 25.020
8248 25.030
8248 25.040

8249 6.002
8249 6.005
8249 6.008
8249 6.010
8249 8.002
8249 8.005
8249 8.008
8249 8.010
8249 8.020
8249 10.003
8249 10.005
8249 10.008
8249 10.010
8249 10.015
8249 12.003
8249 12.005
8249 12.008
8249 12.010
8249 12.015
8249 12.020
8249 12.025
8249 12.030
8249 12.040
8249 16.005
8249 16.010
8249 16.020
8249 16.025
8249 16.030
8249 16.040
8249 20.005
8249 20.010
8249 20.020
8249 20.025
8249 20.030
8249 20.040
8249 25.020
8249 25.030
8249 25.040
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di js7 d2 h5 d3 1
mm mm mm mm
1,00 4,00 0,92 50
1,00 4,00 0,92 50
2,00 6,00 1,85 57
2,00 6,00 1,85 57
3,00 6,00 2,85 57
3,00 6,00 2,85 57
4,00 6,00 3,80 57
4,00 6,00 3,80 57
4,00 6,00 3,80 57
5,00 6,00 4,80 57
5,00 6,00 4,80 57
5,00 6,00 4,80 57
6,00 6,00 5,70 57
6,00 6,00 5,70 57
6,00 6,00 5,70 57
6,00 6,00 5,70 57
8,00 8,00 7,70 63
8,00 8,00 7,70 63
8,00 8,00 7,70 63
8,00 8,00 7,70 63
8,00 8,00 7,70 63
10,00 10,00 9,50 72
10,00 10,00 9,50 72
10,00 10,00 9,50 72
10,00 10,00 9,50 72
10,00 10,00 9,50 72
12,00 12,00 11,50 83
12,00 12,00 11,50 83
12,00 12,00 11,50 83
12,00 12,00 11,50 83
12,00 12,00 11,50 83
12,00 12,00 11,50 83
12,00 12,00 11,50 83
12,00 12,00 11,50 83
12,00 12,00 11,50 83
16,00 16,00 15,50 92
16,00 16,00 15,50 92
16,00 16,00 15,50 92
16,00 16,00 15,50 92
16,00 16,00 15,50 92
16,00 16,00 15,50 92
20,00 20,00 19,50 104
20,00 20,00 19,50 104
20,00 20,00 19,50 104
20,00 20,00 19,50 104
20,00 20,00 19,50 104
20,00 20,00 19,50 104
25,00 25,00 24,00 121
25,00 25,00 24,00 121
25,00 25,00 24,00 121
18

mm
235
235
5,0
5,0
8,0
8,0
11,0
11,0
11,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
19,0
19,0
19,0
19,0
19,0
22,0
22,0
22,0
22,0
22,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
32,0
32,0
32,0
32,0
32,0
32,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
45,0
45,0
45,0

mm
5,0
5,0
10,0
10,0
15,0
15,0
18,0
18,0
18,0
18,0
18,0
18,0
20,0
20,0
20,0
20,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
30,0
30,0
30,0
30,0
30,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
42,0
42,0
42,0
42,0
42,0
42,0
52,0
52,0
52,0
52,0
52,0
52,0
63,0
63,0
63,0

mm
0,10
0,20
0,10
0,20
0,20
0,50
0,20
0,50
1,00
0,20
0,50
1,00
0,20
0,50
0,80
1,00
0,20
0,50
0,80
1,00
2,00
0,30
0,50
0,80
1,00
1,50
0,30
0,50
0,80
1,00
1,50
2,00
2,50
3,00
4,00
0,50
1,00
2,00
2,50
3,00
4,00
0,50
1,00
2,00
2,50
3,00
4,00
2,00
3,00
4,00
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Bestell-Nr.

8246 1.001

8246 1.002

8246 2.001

8246 2.002

8246 3.002

8246 3.005

8246 4.002 8247 4.002

8246 4.005 8247 4.005

8246 4.010 8247 4.010

8246 5.002 8247 5.002

8246 5.005 8247 5.005

8246 5.010 8247 5.010

8246 6.002 8247 6.002

8246 6.005 8247 6.005

8246 6.008 8247 6.008

8246 6.010 8247 6.010

8246 8.002 8247 8.002

8246 8.005 8247 8.005

8246 8.008 8247 8.008

8246 8.010 8247 8.010

8246 8.020 8247 8.020

8246 10.003 8247 10.003
8246 10.005 8247 10.005
8246 10.008 8247 10.008
8246 10.010 8247 10.010
8246 10.015 8247 10.015
8246 12.003 8247 12.003
8246 12.005 8247 12.005
8246 12.008 8247 12.008
8246 12.010 8247 12.010
8246 12.015 8247 12.015
8246 12.020 8247 12.020
8246 12.025 8247 12.025
8246 12.030 8247 12.030
8246 12.040 8247 12.040
8246 16.005 8247 16.005
8246 16.010 8247 16.010
8246 16.020 8247 16.020
8246 16.025 8247 16.025
8246 16.030 8247 16.030
8246 16.040 8247 16.040
8246 20.005 8247 20.005
8246 20.010 8247 20.010
8246 20.020 8247 20.020
8246 20.025 8247 20.025
8246 20.030 8247 20.030
8246 20.040 8247 20.040
8246 25.020 8247 25.020
8246 25.030 8247 25.030
8246 25.040 8247 25.040
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da

di js7
mm
1,00
1,00
2,00
2,00
3,00
3,00
4,00
4,00
4,00
5,00
5,00
5,00
6,00
6,00
6,00
6,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
25,00
25,00
25,00

d2 h5
mm
4,00
4,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
25,00
25,00
25,00

mm
0,92
0,92
1,85
1,85
2,85
2,85
3,80
3,80
3,80
4,80
4,80
4,80
5,70
5,70
5,70
5,70
7,70
7,70
7,70
7,70
7,70
9,50
9,50
9,50
9,50
9,50
11,50
11,50
11,50
11,50
11,50
11,50
11,50
11,50
11,50
15,50
15,50
15,50
15,50
15,50
15,50
19,50
19,50
19,50
19,50
19,50
19,50
24,00
24,00
24,00

mm
235
235
5,0
5,0
8,0
8,0
11,0
11,0
11,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
19,0
19,0
19,0
19,0
19,0
22,0
22,0
22,0
22,0
22,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
32,0
32,0
32,0
32,0
32,0
32,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
45,0
45,0
45,0

mm
5,0
5,0
10,0
10,0
15,0
15,0
18,0
18,0
18,0
18,0
18,0
18,0
20,0
20,0
20,0
20,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
30,0
30,0
30,0
30,0
30,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
42,0
42,0
42,0
42,0
42,0
42,0
52,0
52,0
52,0
52,0
52,0
52,0
63,0
63,0
63,0

mm
0,10
0,20
0,10
0,20
0,20
0,50
0,20
0,50
1,00
0,20
0,50
1,00
0,20
0,50
0,80
1,00
0,20
0,50
0,80
1,00
2,00
0,30
0,50
0,80
1,00
1,50
0,30
0,50
0,80
1,00
1,50
2,00
2,50
3,00
4,00
0,50
1,00
2,00
2,50
3,00
4,00
0,50
1,00
2,00
2,50
3,00
4,00
2,00
3,00
4,00
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8245

Bestell-Nr.

8244 1.001

8244 1.002

8244 2.001

8244 2.002

8244 3.002

8244 3.005

8244 4.002

8244 4.005

8244 4.010

8244 5.002

8244 5.005

8244 5.010

8244 6.002

8244 6.005
8244 6.008
8244 6.010
8244 8.002

8244 8.005
8244 8.008
8244 8.010
8244 8.020
8244 10.003
8244 10.005
8244 10.008
8244 10.010
8244 10.015
8244 12.003
8244 12.005
8244 12.008
8244 12.010
8244 12.015
8244 12.020
8244 12.025
8244 12.030
8244 12.040
8244 16.005
8244 16.010
8244 16.020
8244 16.025
8244 16.030
8244 16.040
8244 20.005
8244 20.010
8244 20.020
8244 20.025
8244 20.030
8244 20.040
8244 25.020
8244 25.030
8244 25.040

8245 4.002
8245 4.005
8245 4.010
8245 5.002
8245 5.005
8245 5.010
8245 6.002
8245 6.005
8245 6.008
8245 6.010
8245 8.002
8245 8.005
8245 8.008
8245 8.010
8245 8.020
8245 10.003
8245 10.005
8245 10.008
8245 10.010
8245 10.015
8245 12.003
8245 12.005
8245 12.008
8245 12.010
8245 12.015
8245 12.020
8245 12.025
8245 12.030
8245 12.040
8245 16.005
8245 16.010
8245 16.020
8245 16.025
8245 16.030
8245 16.040
8245 20.005
8245 20.010
8245 20.020
8245 20.025
8245 20.030
8245 20.040
8245 25.020
8245 25.030
8245 25.040
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di js7 d2 h5 d3 1
mm mm mm mm

1,00 4,00 0,92 50

1,50 4,00 1,40 50
2,00 6,00 1,85 57
2,50 6,00 2,35 57
3,00 6,00 2,85 65
3,50 6,00 3,30 65
4,00 6,00 3,80 65
4,50 6,00 4,30 65
5,00 6,00 4,80 65
5,50 6,00 5,30 65
6,00 6,00 5,70 65
7,50 8,00 7,20 75
8,00 8,00 7,70 75
9,50 10,00 9,20 80
10,00 10,00 9,50 80
11,50 12,00 11,00 93
12,00 12,00 11,50 93
14,00 14,00 13,50 100
16,00 16,00 15,50 108
20,00 20,00 19,50 126
25,00 25,00 24,00 150

20

mm
2,5
4,0
5,0
6,5
8,0
11,0
11,0
13,0
13,0
13,0
13,0
19,0
19,0
22,0
22,0
26,0
26,0
26,0
32,0
38,0
45,0

mm
7,0
10,5
14,0
17,5
21,0
26,0
26,0
26,0
26,0
28,0
28,0
38,0
38,0
38,0
38,0
46,0
46,0
54,0
58,0
74,0
92,0

mm x 45°
0,02
0,03
0,04
0,05
0,06
0,03
0,04
0,04
0,05
0,05
0,06
0,07
0,08
0,09
0,10
0,11
0,12
0,14
0,16
0,20
0,25
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e Bestell-Nr.

8238 1.000

8238 1.500

8238 2.000

8238 2.500

8238 3.000

8238 3.500 8239 3.500
8238 4.000 8239 4.000
8238 4.500 8239 4.500
8238 5.000 8239 5.000
8238 5.500 8239 5.500
8238 6.000 8239 6.000
8238 7.500 8239 7.500
8238 8.000 8239 8.000
82389.500 8239 9.500
8238 10.000 8239 10.000
8238 11.500 8239 11.500
8238 12.000 8239 12.000
8238 14.000 8239 14.000
8238 16.000 8239 16.000
8238 20.000 8239 20.000
8238 25.000 8239 25.000
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ds
a1

da

d1js7 d2 h5 d3
mm mm mm
1,00 4,00 0,92
1,50 4,00 1,40
2,00 6,00 1,85
2,50 6,00 2,35
3,00 6,00 2,85
3,50 6,00 3,30
4,00 6,00 3,80
4,50 6,00 4,30
5,00 6,00 4,80
5,50 6,00 5,30
6,00 6,00 5,70
7,50 8,00 7,20
8,00 8,00 7,70
9,50 10,00 9,20
10,00 10,00 9,50
11,50 12,00 11,00
12,00 12,00 11,50
14,00 14,00 13,50
16,00 16,00 15,50
20,00 20,00 19,50
25,00 25,00 24,00

mm
2,5
4,0
5,0
6,5
8,0
11,0
11,0
13,0
13,0
13,0
13,0
19,0
19,0
22,0
22,0
26,0
26,0
26,0
32,0
38,0
45,0

mm
7,0
10,5
14,0
17,5
21,0
26,0
26,0
26,0
26,0
28,0
28,0
38,0
38,0
38,0
38,0
46,0
46,0
54,0
58,0
74,0
92,0

mm x 45°
0,02
0,03
0,04
0,05
0,06
0,03
0,04
0,04
0,05
0,05
0,06
0,07
0,08
0,09
0,10
0,11
0,12
0,14
0,16
0,20
0,25
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Artikel-Nr. 8236 8237

e Bestell-Nr.

3 8236 1.000

3 8236 1.500

3 8236 2.000

3 8236 2.500

3 8236 3.000

3 8236 3.500 8237 3.500
3 8236 4.000 8237 4.000
3 8236 4.500 8237 4.500
3 8236 5.000 8237 5.000
3 8236 5.500 8237 5.500
3 8236 6.000 8237 6.000
3 8236 7.500 8237 7.500
3 8236 8.000 8237 8.000
3 8236 9.500 8237 9.500
3 8236 10.000 8237 10.000
g 8236 11.500 8237 11.500
3 8236 12.000 8237 12.000
3 8236 14.000 8237 14.000
3 8236 16.000 8237 16.000
3 8236 20.000 8237 20.000
3 8236 25.000 8237 25.000
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o1 js7 d2hs
mm mm
1,00 4,00
1,00 4,00
2,00 6,00
2,00 6,00
3,00 6,00
3,00 6,00
4,00 6,00
4,00 6,00
4,00 6,00
5,00 6,00
5,00 6,00
5,00 6,00
6,00 6,00
6,00 6,00
6,00 6,00
6,00 6,00
8,00 8,00
8,00 8,00
8,00 8,00
8,00 8,00
8,00 8,00
10,00 10,00
10,00 10,00
10,00 10,00
10,00 10,00
10,00 10,00
12,00 12,00
12,00 12,00
12,00 12,00
12,00 12,00
12,00 12,00
12,00 12,00
12,00 12,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
16,00 16,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
20,00 20,00
25,00 25,00
25,00 25,00
25,00 25,00
22

mm
0,92
0,92
1,85
1,85
2,85
2,85
3,80
3,80
3,80
4,80
4,80
4,80
5,70
5,70
5,70
5,70
7,70
7,70
7,70
7,70
7,70
9,50
9,50
9,50
9,50
9,50
11,50
11,50
11,50
11,50
11,50
11,50
11,50
15,50
15,50
15,50
15,50
15,50
15,50
15,50
19,50
19,50
19,50
19,50
19,50
19,50
19,50
24,00
24,00
24,00

mm
235
235
5,0
5,0
8,0
8,0
11,0
11,0
11,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
19,0
19,0
19,0
19,0
19,0
22,0
22,0
22,0
22,0
22,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
32,0
32,0
32,0
32,0
32,0
32,0
32,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
45,0
45,0
45,0

mm
7,0
7,0
14,0
14,0
21,0
21,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
28,0
28,0
28,0
28,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
46,0
46,0
46,0
46,0
46,0
46,0
46,0
58,0
58,0
58,0
58,0
58,0
58,0
58,0
74,0
74,0
74,0
74,0
74,0
74,0
74,0
92,0
92,0
92,0

mm
0,10
0,20
0,10
0,20
0,20
0,50
0,20
0,50
1,00
0,20
0,50
1,00
0,20
0,50
0,80
1,00
0,20
0,50
0,80
1,00
2,00
0,30
0,50
0,80
1,00
1,50
0,30
0,50
0,80
1,00
1,50
2,00
3,00
0,50
1,00
1,50
2,00
2,50
3,00
4,00
0,50
1,00
1,50
2,00
2,50
3,00
4,00
2,00
3,00
4,00
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Bestell-Nr.

8252 1.001

8252 1.002

8252 2.001

8252 2.002

8252 3.002

8252 3.005

8252 4.002 8253 4.002
8252 4.005 8253 4.005
8252 4.010 8253 4.010
8252 5.002 8253 5.002
8252 5.005 8253 5.005
8252 5.010 8253 5.010
8252 6.002 8253 6.002
8252 6.005 8253 6.005
8252 6.008 8253 6.008
8252 6.010 8253 6.010
8252 8.002 8253 8.002
8252 8.005 8253 8.005
8252 8.008 8253 8.008
8252 8.010 8253 8.010
8252 8.020 8253 8.020
8252 10.003 8253 10.003
8252 10.005 8253 10.005
8252 10.008 8253 10.008
8252 10.010 8253 10.010
8252 10.015 8253 10.015
8252 12.003 8253 12.003
8252 12.005 8253 12.005
8252 12.008 8253 12.008
8252 12.010 8253 12.010
8252 12.015 8253 12.015
8252 12.020 8253 12.020
8252 12.030 8253 12.030
8252 16.005 8253 16.005
8252 16.010 8253 16.010
8252 16.015 8253 16.015
8252 16.020 8253 16.020
8252 16.025 8253 16.025
8252 16.030 8253 16.030
8252 16.040 8253 16.040
8252 20.005 8253 20.005
8252 20.010 8253 20.010
8252 20.015 8253 20.015
8252 20.020 8253 20.020
8252 20.025 8253 20.025
8252 20.030 8253 20.030
8252 20.040 8253 20.040
8252 25.020 8253 25.020
8252 25.030 8253 25.030
8252 25.040 8253 25.040
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da

di js7
mm
1,00
1,00
2,00
2,00
3,00
3,00
4,00
4,00
4,00
5,00
5,00
5,00
6,00
6,00
6,00
6,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
25,00
25,00
25,00

d2 h5
mm
4,00
4,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
25,00
25,00
25,00

mm
0,92
0,92
1,85
1,85
2,85
2,85
3,80
3,80
3,80
4,80
4,80
4,80
5,70
5,70
5,70
5,70
7,70
7,70
7,70
7,70
7,70
9,50
9,50
9,50
9,50
9,50
11,50
11,50
11,50
11,50
11,50
11,50
11,50
15,50
15,50
15,50
15,50
15,50
15,50
15,50
19,50
19,50
19,50
19,50
19,50
19,50
19,50
24,00
24,00
24,00

mm
235
235
5,0
5,0
8,0
8,0
11,0
11,0
11,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
19,0
19,0
19,0
19,0
19,0
22,0
22,0
22,0
22,0
22,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
32,0
32,0
32,0
32,0
32,0
32,0
32,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
45,0
45,0
45,0

mm
7,0
7,0
14,0
14,0
21,0
21,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
28,0
28,0
28,0
28,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
46,0
46,0
46,0
46,0
46,0
46,0
46,0
58,0
58,0
58,0
58,0
58,0
58,0
58,0
74,0
74,0
74,0
74,0
74,0
74,0
74,0
92,0
92,0
92,0

mm
0,10
0,20
0,10
0,20
0,20
0,50
0,20
0,50
1,00
0,20
0,50
1,00
0,20
0,50
0,80
1,00
0,20
0,50
0,80
1,00
2,00
0,30
0,50
0,80
1,00
1,50
0,30
0,50
0,80
1,00
1,50
2,00
3,00
0,50
1,00
1,50
2,00
2,50
3,00
4,00
0,50
1,00
1,50
2,00
2,50
3,00
4,00
2,00
3,00
4,00
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8251

Bestell-Nr.

8250 1.001

8250 1.002

8250 2.001

8250 2.002

8250 3.002

8250 3.005
8250 4.002

8250 4.005
8250 4.010
8250 5.002

8250 5.005
8250 5.010
8250 6.002

8250 6.005
8250 6.008
8250 6.010
8250 8.002

8250 8.005
8250 8.008
8250 8.010
8250 8.020
8250 10.003
8250 10.005
8250 10.008
8250 10.010
8250 10.015
8250 12.003
8250 12.005
8250 12.008
8250 12.010
8250 12.015
8250 12.020
8250 12.030
8250 16.005
8250 16.010
8250 16.015
8250 16.020
8250 16.025
8250 16.030
8250 16.040
8250 20.005
8250 20.010
8250 20.015
8250 20.020
8250 20.025
8250 20.030
8250 20.040
8250 25.020
8250 25.030
8250 25.040

8251 4.002
8251 4.005
8251 4.010
8251 5.002
8251 5.005
8251 5.010
8251 6.002
8251 6.005
8251 6.008
8251 6.010
8251 8.002
8251 8.005
8251 8.008
8251 8.010
8251 8.020

8251
8251
8251
8251
8251
8251
8251
8251
8251
8251
8251
8251
8251
8251
8251
8251
8251
8251
8251
8251
8251
8251
8251
8251
8251
8251
8251
8251
8251

10.003
10.005
10.008
10.010
10.015
12.003
12.005
12.008
12.010
12.015
12.020
12.030
16.005
16.010
16.015
16.020
16.025
16.030
16.040
20.005
20.010
20.015
20.020
20.025
20.030
20.040
25.020
25.030
25.040
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di js7 d2 h5 d3 bl
mm mm mm mm

1,00 4,00 0,92 50

1,50 4,00 1,40 50

2,00 6,00 1,85 60
2,50 6,00 2,35 65
3,00 6,00 2,85 70
3,50 6,00 3,30 75
4,00 6,00 3,80 75
4,50 6,00 4,30 75
5,00 6,00 4,80 75
5,50 6,00 5,30 75
6,00 6,00 5,70 75
7,50 8,00 7,20 86
8,00 8,00 7,70 86
9,50 10,00 9,20 100
10,00 10,00 9,50 100
11,50 12,00 11,00 120
12,00 12,00 11,50 120
14,00 14,00 13,50 150
16,00 16,00 15,50 150
20,00 20,00 19,50 175

24

mm
2,5
4,0
5,0
6,5
8,0
11,0
11,0
13,0
13,0
13,0
13,0
19,0
19,0
22,0
22,0
26,0
26,0
26,0
32,0
38,0

mm
9,0
13,5
18,0
22,5
27,0
30,0
30,0
35,0
35,0
38,0
38,0
49,0
49,0
60,0
60,0
74,0
74,0
104,0
101,0
124,0

mm x 45°
0,02
0,03
0,04
0,05
0,06
0,03
0,04
0,04
0,05
0,05
0,06
0,07
0,08
0,09
0,10
0,11
0,12
0,14
0,16
0,20
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Artikel-Nr. 8242 8243

e Bestell-Nr.

3} 8242 1.000

3] 8242 1.500

3 8242 2.000

3 8242 2.500

3 8242 3.000

3 8242 3.500 8243 3.500
3 8242 4.000 8243 4.000
3 8242 4500 8243 4.500
3 8242 5.000 8243 5.000
3 8242 5.500 8243 5.500
3 8242 6.000 8243 6.000
3 8242 7.500 8243 7.500
3 8242 8.000 8243 8.000
3 8242 9.500 8243 9.500
3 8242 10.000 8243 10.000
g 8242 11.500 8243 11.500
3 8242 12.000 8243 12.000
3 8242 14.000 8243 14.000
3 8242 16.000 8243 16.000
3 8242 20.000 8243 20.000
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da

Artikel-Nr. 8240 8241
di1js7 d2 h5 d3 1 12 13 c z
Bestell-Nr.

mm mm mm mm mm mm mm x 45°

1,00 4,00 0,92 50 2,5 9,0 0,02 3 8240 1.000

1,50 4,00 1,40 50 4,0 13,5 0,03 3 8240 1.500

2,00 6,00 1,85 60 5,0 18,0 0,04 3 8240 2.000

2,50 6,00 2,35 65 6,5 22,5 0,05 3 8240 2.500

3,00 6,00 2,85 70 8,0 27,0 0,06 3 8240 3.000

3,50 6,00 3,30 75 11,0 30,0 0,03 3 8240 3.500 8241 3.500
4,00 6,00 3,80 75 11,0 30,0 0,04 3 8240 4.000 8241 4.000
4,50 6,00 4,30 75 13,0 35,0 0,04 3 8240 4.500 8241 4.500
5,00 6,00 4,80 75 13,0 35,0 0,05 3 8240 5.000 8241 5.000
5,50 6,00 5,30 75 13,0 38,0 0,05 3 8240 5.500 8241 5.500
6,00 6,00 5,70 75 13,0 38,0 0,06 3 8240 6.000 8241 6.000
7,50 8,00 7,20 86 19,0 49,0 0,07 3 8240 7.500 8241 7.500
8,00 8,00 7,70 86 19,0 49,0 0,08 3 8240 8.000 8241 8.000
9,50 10,00 9,20 100 22,0 60,0 0,09 3 8240 9.500 8241 9.500
10,00 10,00 9,50 100 22,0 60,0 0,10 3 8240 10.000 8241 10.000
11,50 12,00 11,00 120 26,0 74,0 0,11 3 8240 11.500 8241 11.500
12,00 12,00 11,50 120 26,0 74,0 0,12 3 8240 12.000 8241 12.000
14,00 14,00 13,50 150 26,0 104,0 0,14 3 8240 14.000 8241 14.000
16,00 16,00 15,50 150 32,0 101,0 0,16 3 8240 16.000 8241 16.000
20,00 20,00 19,50 175 38,0 124,0 0,20 3 8240 20.000 8241 20.000
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di js7 d2 h5 d3 1 12

mm mm mm mm mm
1,00 4,00 0,92 50 2,5
1,00 4,00 0,92 50 2,5
2,00 6,00 1,85 60 5,0
2,00 6,00 1,85 60 5,0
3,00 6,00 2,85 70 8,0
3,00 6,00 2,85 70 8,0
4,00 6,00 3,80 75 11,0
4,00 6,00 3,80 75 11,0
4,00 6,00 3,80 75 11,0
5,00 6,00 4,80 75 13,0
5,00 6,00 4,80 75 13,0
5,00 6,00 4,80 75 13,0
6,00 6,00 5,70 75 13,0
6,00 6,00 5,70 75 13,0
6,00 6,00 5,70 75 13,0
6,00 6,00 5,70 75 13,0
8,00 8,00 7,70 86 19,0
8,00 8,00 7,70 86 19,0
8,00 8,00 7,70 86 19,0
8,00 8,00 7,70 86 19,0
8,00 8,00 7,70 86 19,0
10,00 10,00 9,50 100 22,0
10,00 10,00 9,50 100 22,0
10,00 10,00 9,50 100 22,0
10,00 10,00 9,50 100 22,0
10,00 10,00 9,50 100 22,0
12,00 12,00 11,50 120 26,0
12,00 12,00 11,50 120 26,0
12,00 12,00 11,50 120 26,0
12,00 12,00 11,50 120 26,0
12,00 12,00 11,50 120 26,0
12,00 12,00 11,50 120 26,0
12,00 12,00 11,50 120 26,0
16,00 16,00 15,50 150 32,0
16,00 16,00 15,50 150 32,0
16,00 16,00 15,50 150 32,0
16,00 16,00 15,50 150 32,0
16,00 16,00 15,50 150 32,0
16,00 16,00 15,50 150 32,0
16,00 16,00 15,50 150 32,0
20,00 20,00 19,50 175 38,0
20,00 20,00 19,50 175 38,0
20,00 20,00 19,50 175 38,0
20,00 20,00 19,50 175 38,0
20,00 20,00 19,50 175 38,0
20,00 20,00 19,50 175 38,0
20,00 20,00 19,50 175 38,0
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mm
9,0
9,0
18,0
18,0
27,0
27,0
30,0
30,0
30,0
35,0
35,0
35,0
38,0
38,0
38,0
38,0
49,0
49,0
49,0
49,0
49,0
60,0
60,0
60,0
60,0
60,0
74,0
74,0
74,0
74,0
74,0
74,0
74,0
101,0
101,0
101,0
101,0
101,0
101,0
101,0
124,0
124,0
124,0
124,0
124,0
124,0
124,0

mm
0,10
0,20
0,10
0,20
0,20
0,50
0,20
0,50
1,00
0,20
0,50
1,00
0,20
0,50
0,80
1,00
0,20
0,50
0,80
1,00
2,00
0,30
0,50
0,80
1,00
1,50
0,30
0,50
0,80
1,00
1,50
2,00
3,00
0,50
1,00
1,50
2,00
2,50
3,00
4,00
0,50
1,00
1,50
2,00
2,50
3,00
4,00
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Artikel-Nr. 8256 8257

“ Bestell-Nr.

8256 1.001

8256 1.002

8256 2.001

8256 2.002

8256 3.002

8256 3.005

8256 4.002 8257 4.002
8256 4.005 8257 4.005
8256 4.010 8257 4.010
8256 5.002 8257 5.002
8256 5.005 8257 5.005
8256 5.010 8257 5.010
8256 6.002 8257 6.002
8256 6.005 8257 6.005
8256 6.008 8257 6.008
8256 6.010 8257 6.010
8256 8.002 8257 8.002
8256 8.005 8257 8.005
8256 8.008 8257 8.008
8256 8.010 8257 8.010
8256 8.020 8257 8.020
8256 10.003 8257 10.003
8256 10.005 8257 10.005
8256 10.008 8257 10.008
8256 10.010 8257 10.010
8256 10.015 8257 10.015
8256 12.003 8257 12.003
8256 12.005 8257 12.005
8256 12.008 8257 12.008
8256 12.010 8257 12.010
8256 12.015 8257 12.015
8256 12.020 8257 12.020
8256 12.030 8257 12.030
8256 16.005 8257 16.005
8256 16.010 8257 16.010
8256 16.015 8257 16.015
8256 16.020 8257 16.020
8256 16.025 8257 16.025
8256 16.030 8257 16.030
8256 16.040 8257 16.040
8256 20.005 8257 20.005
8256 20.010 8257 20.010
8256 20.015 8257 20.015
8256 20.020 8257 20.020
8256 20.025 8257 20.025
8256 20.030 8257 20.030
8256 20.040 8257 20.040
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Ratiofraser RF 100 AL
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Vollhartmetall-Fraser fir Aluminium und Kunststoffe
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nanopolierte Schneidkanten e Halsfreischliff ¢ Zentrumschnitt

Ratiofraser RF 100 AL
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nanopolierte Schneidkanten e Halsfreischliff ¢ Zentrumschnitt

da

di js7
mm
1,00
1,00
2,00
2,00
3,00
3,00
4,00
4,00
4,00
5,00
5,00
5,00
6,00
6,00
6,00
6,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00

d2 h5
mm
4,00
4,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
8,00
8,00
8,00
8,00
8,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00

mm
0,92
0,92
1,85
1,85
2,85
2,85
3,80
3,80
3,80
4,80
4,80
4,80
5,70
5,70
5,70
5,70
7,70
7,70
7,70
7,70
7,70
9,50
9,50
9,50
9,50
9,50
11,50
11,50
11,50
11,50
11,50
11,50
11,50
15,50
15,50
15,50
15,50
15,50
15,50
15,50
19,50
19,50
19,50
19,50
19,50
19,50
19,50

mm
235
235
5,0
5,0
8,0
8,0
11,0
11,0
11,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
19,0
19,0
19,0
19,0
19,0
22,0
22,0
22,0
22,0
22,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
32,0
32,0
32,0
32,0
32,0
32,0
32,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0
38,0

mm
9,0
9,0
18,0
18,0
27,0
27,0
30,0
30,0
30,0
35,0
35,0
35,0
38,0
38,0
38,0
38,0
49,0
49,0
49,0
49,0
49,0
60,0
60,0
60,0
60,0
60,0
74,0
74,0
74,0
74,0
74,0
74,0
74,0
101,0
101,0
101,0
101,0
101,0
101,0
101,0
124,0
124,0
124,0
124,0
124,0
124,0
124,0

mm
0,10
0,20
0,10
0,20
0,20
0,50
0,20
0,50
1,00
0,20
0,50
1,00
0,20
0,50
0,80
1,00
0,20
0,50
0,80
1,00
2,00
0,30
0,50
0,80
1,00
1,50
0,30
0,50
0,80
1,00
1,50
2,00
3,00
0,50
1,00
1,50
2,00
2,50
3,00
4,00
0,50
1,00
1,50
2,00
2,50
3,00
4,00
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8254

8255

Bestell-Nr.

8254 1.001

8254 1.002

8254 2.001

8254 2.002

8254 3.002

8254 3.005
8254 4.002

8254 4.005
8254 4.010
8254 5.002

8254 5.005
8254 5.010
8254 6.002

8254 6.005
8254 6.008
8254 6.010
8254 8.002

8254 8.005
8254 8.008
8254 8.010
8254 8.020
8254 10.003
8254 10.005
8254 10.008
8254 10.010
8254 10.015
8254 12.003
8254 12.005
8254 12.008
8254 12.010
8254 12.015
8254 12.020
8254 12.030
8254 16.005
8254 16.010
8254 16.015
8254 16.020
8254 16.025
8254 16.030
8254 16.040
8254 20.005
8254 20.010
8254 20.015
8254 20.020
8254 20.025
8254 20.030
8254 20.040

8255 4.002
8255 4.005
8255 4.010
8255 5.002
8255 5.005
8255 5.010
8255 6.002
8255 6.005
8255 6.008
8255 6.010
8255 8.002
8255 8.005
8255 8.008
8255 8.010
8255 8.020
8255 10.003
8255 10.005
8255 10.008
8255 10.010
8255 10.015
8255 12.003
8255 12.005
8255 12.008
8255 12.010
8255 12.015
8255 12.020
8255 12.030
8255 16.005
8255 16.010
8255 16.015
8255 16.020
8255 16.025
8255 16.030
8255 16.040
8255 20.005
8255 20.010
8255 20.015
8255 20.020
8255 20.025
8255 20.030
8255 20.040
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@ Vollhartmetall-Fraser fir Aluminium und Kunststoffe
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Halsfreischliff ¢ Zentrumschnitt ¢ mit Innenkilhlung: radiale und axiale Austritte

Ratio Schruppfraser Alu RF 100 AL

o [l [© ) °

e

45°

/R
N

iz

N

Halsfreischliff ¢ Zentrumschnitt ¢ mit Innenkiihlung: radiale und axiale Austritte

d1js9 d2 h6 d3
mm mm mm
6,00 6,00 5,70
8,00 8,00 7,70
10,00 10,00 9,50
12,00 12,00 11,50
16,00 16,00 15,50
20,00 20,00 19,50

28

mm
13,0
19,0
22,0
26,0
32,0
38,0

mm
20,0
26,0
30,0
36,0
42,0
52,0

mm x 45°
0,06
0,08
0,10
0,12
0,16
0,20
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6464 6465

Bestell-Nr.

6464 6.000 6465 6.000
6464 8.000 6465 8.000
6464 10.000 6465 10.000
6464 12.000 6465 12.000
6464 16.000 6465 16.000
6464 20.000 6465 20.000
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Vollhartmetall-Fraser fir Aluminium und Kunststoffe

Ratio Schruppfraser Alu RF 100 AL
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Halsfreischliff ¢ Zentrumschnitt ¢ mit Innenkilhlung: radiale und axiale Austritte

Ratio Schruppfraser Alu RF 100 AL

@. @ Wl wn | = ? BHB 45° @: gﬁi

Halsfreischliff ¢ Zentrumschnitt ¢ mit Innenkiihlung: radiale und axiale Austritte

d1js9 d2 h6 d3 1 12
mm mm mm mm mm
6,00 6,00 5,70 65 13,0
8,00 8,00 7,70 75 19,0

10,00 10,00 9,50 80 22,0

12,00 12,00 11,50 93 26,0

16,00 16,00 15,50 108 32,0

20,00 20,00 19,50 126 38,0

mm
28,0
38,0
38,0
46,0
58,0
74,0

mm x 45°
0,06
0,08
0,10
0,12
0,16
0,20
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6466 6467

Bestell-Nr.

6466 6.000 6467 6.000
6466 8.000 6467 8.000
6466 10.000 6467 10.000
6466 12.000 6467 12.000
6466 16.000 6467 16.000
6466 20.000 6467 20.000
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@ Vollhartmetall-Fraser fir Aluminium und Kunststoffe
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Ratio Schruppfraser Alu RF 100 AL

-

Halsfreischliff ¢ Zentrumschnitt ¢ mit Innenkilhlung: radiale und axiale Austritte

da

&

‘W ‘WN

WF

i

I
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d1js9
mm
10,00
12,00
16,00
20,00
25,00

d2 h6
mm
10,00
12,00
16,00
20,00
25,00

d3
mm
9,50
11,50
15,50
19,50
24,00

5xD

mm
100
108
132
154
185

T [Jna

mm
22,0
26,0
32,0
38,0
45,0

/R

mm
58,0
61,0
82,0
102,0
127,0

mm x 45°
0,10
0,12
0,16
0,20
0,25

z
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Artikel-Nr.

6463

Bestell-Nr.

6463 10.000
6463 12.000
6463 16.000
6463 20.000
6463 25.000
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Vollradius-Kopierfraser GA 200 A

Vollhartmetall-Fraser fir Aluminium und Kunststoffe
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Halsfreischliff ¢ Zentrumschnitt

Voliradius-Kopierfraser GA 200 A
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d1 58 d2 h6 d3 11 12

mm mm mm mm mm

3,00 6,00 2,80 57 4,0

4,00 6,00 3,80 57 5,0

5,00 6,00 4,80 57 6,0

6,00 6,00 5,70 57 7,0

8,00 8,00 7,70 63 9,0

10,00 10,00 9,50 72 11,0

12,00 12,00 11,50 83 12,0

16,00 16,00 15,50 92 16,0

mm
15,0
18,0
18,0
20,0
26,0
30,0
36,0
42,0

mm
1,50
2,00
2,50
3,00
4,00
5,00
6,00
8,00
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6916 6917
Bestell-Nr.
6916 3.000 6917 3.000
6916 4.000 6917 4.000
6916 5.000 6917 5.000
6916 6.000 6917 6.000
6916 8.000 6917 8.000
6916 10.000 6917 10.000
6916 12.000 6917 12.000
6916 16.000 6917 16.000
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@ VHM-Einschneider AL

_Gratarm f_réisen
In Aluminium

VHM-Einschneider
fur prozesssichere
Alu-Profilbearbeitungen

Ob E-Mobilitat, Luftfahrt oder Maschinenbau - der

Bedarf an Bauteilen aus Aluminium steigt nicht nur
stetig, sondern auch tiber verschiedenste Branchen
hinweg. Ein Fall fiir den VHM-Einschneider AL.

Mit seinen groBen, polierten Spannuten gewahrleistet
das Werkzeug eine hervorragende Spanabfuhr bei der
Aluminium- und Kunststoffzerspanung und sorgt so
fur einen sicheren Bearbeitungsprozess.

Dank seiner hochpositiven Geometrie erreichen Sie
bei der Alu-Profilbearbeitung einen leichten,
gratarmen Schnitt mit geringster Leistungsaufnahme.

Und auch um Verschlei3 missen Sie sich keine Sorgen
machen: Die diinne Carbo+ Beschichtung hélt die
Schneiden extrem scharf. So ist der VHM-Einschneider
auch optimal fiir die Trocken- und MQL-Bearbeitung
geeignet.

Das Werkzeug ist in vier Ausflinrungen erhéltlich, darunter
auch als extralange Ausfiihrung mit Halsfreischliff.

X Standweg um 51 % erhoht

32




X gratarmer Schnitt & beste Oberflachen
X geringe Leistungsaufnahme
X prozesssichere Spanabfuhr

Eintauchstirn

Schwierigkeit:

Schnittdaten:

Standweg:

far hohe Oberflachenqualitaten

groBe, polierte Spannuten
fur eine prozesssichere Spanabfuhr

neue Carbo+ Beschichtung
fir maximale VerschleiBfestigkeit

auch als extralange Ausfiihrung mit Halsfreischliff verfigbar

Anwendungsbeispiel
Bauteil: Alu-Sonderprofil fiir Zeltbau (eloxiert), AIMgSi05
Werkzeug: #8138, @ 10 mm
Kundenziel: Grat- und nachbearbeitungsfreie Schnittkanten

Durch die Eloxalschicht verschleiBen herkdmmliche
Fraser und erzeugen Grat & schlechte Oberflachen

Gihring Wettbewerb

V. 785 m/min V. 785 m/min

n 24.990 U/min n 24.990 U/min
f 1.960 mm/min f 1.273 mm/min
355 m 235 m
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@ Vollhartmetall-Fraser fir Aluminium und Kunststoffe

Schaftfraser (einschneidig) Artikel-Nr. 6793
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Artikel-Nr. 6793 8138
d1 h10 d2 hé bl 12 z Bestell-Nr.

mm mm mm mm

2,00 2,00 38 10,0 1 6793 2.000 8138 2.000
3,00 3,00 39 12,0 1 6793 3.000 8138 3.000
4,00 4,00 40 15,0 1 6793 4.000 8138 4.000
5,00 5,00 50 16,0 1 6793 5.000 8138 5.000
6,00 6,00 57 20,0 1 6793 6.000 8138 6.000
8,00 8,00 63 22,0 1 6793 8.000 8138 8.000
10,00 10,00 73 25,0 1 6793 10.000 8138 10.000
12,00 12,00 83 30,0 1 6793 12.000 8138 12.000
16,00 16,00 92 35,0 1 6793 16.000 8138 16.000
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Vollhartmetall-Fraser fir Aluminium und Kunststoffe

Schaftfraser (einschneidig)
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d1h10 d2 h6 11 12
mm mm mm mm
3,00 3,00 55 18,0
4,00 4,00 60 22,0
5,00 5,00 60 24,0
6,00 6,00 80 30,0
8,00 8,00 80 32,0

10,00 10,00 100 45,0
12,00 12,00 110 52,0
16,00 16,00 120 55,0
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Artikel-Nr.

6935 8135
Bestell-Nr.
6935 3.000 8135 3.000
6935 4.000 8135 4.000
6935 5.000 8135 5.000
6935 6.000 8135 6.000
6935 8.000 8135 8.000
6935 10.000 8135 10.000
6935 12.000 8135 12.000
6935 16.000 8135 16.000
35
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@ Vollhartmetall-Fraser fir Aluminium und Kunststoffe
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Schaftfraser (einschneidig)
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d1 h10 d2 h6 bl
mm mm mm
1,00 6,00 50
1,50 6,00 50
2,00 6,00 57
3,00 6,00 57
4,00 6,00 57
5,00 6,00 57
6,00 6,00 57
8,00 8,00 63
10,00 10,00 73
36

mm
5,0
7,0
10,0
12,0
14,0
16,0
20,0
22,0
25,0

mm
7,2
9,7
13,7
15,7
18,0
17,5
21,0
27,0
33,0

14
mm
14,000
15,060
19,000
19,000
21,000
21,000
21,000
27,000
33,000

mm
0,025
0,030
0,035
0,050
0,065
0,080
0,100
0,100
0,130
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Artikel-Nr.
Z
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6936 8136
Bestell-Nr.
6936 1.000 8136 1.000
6936 1.500 8136 1.500
6936 2.000 8136 2.000
6936 3.000 8136 3.000
6936 4.000 8136 4.000
6936 5.000 8136 5.000
6936 6.000 8136 6.000
6936 8.000 8136 8.000
6936 10.000 8136 10.000



Vollhartmetall-Fraser fir Aluminium und Kunststoffe

Schaftfraser (einschneidig)
————————w
o [l O 17 = [T

20°‘

.
Halsfreischliff ¢ Zentrumschnitt e polierte Spannuten
Schaftfraser (einschneidig)

25° [ 20°
(o) W © s 17 o [T I [ | B BT

Halsfreischliff ¢ Zentrumschnitt e polierte Spannuten

5
N |
o
} o _|¢
I3
4
I
d1 h10 d2 hé d3 bl 12 13
mm mm mm mm mm mm
1,00 6,00 0,92 50 2,5 7,0
1,50 6,00 1,40 57 4,0 11,0
2,00 6,00 1,85 57 6,0 14,0
3,00 6,00 2,85 65 8,0 22,0
4,00 6,00 3,80 65 11,0 28,0
5,00 6,00 4,80 80 13,0 35,0
6,00 6,00 5,70 80 13,0 41,0
8,00 8,00 7,70 80 19,0 41,0
10,00 10,00 9,50 100 22,0 59,0

14
mm
17,140
20,240
22,400
27,280
31,370
37,000
42,000
42,000
60,000

mm
0,025
0,030
0,035
0,050
0,065
0,080
0,100
0,100
0,130

Artikel-Nr. 6937

Schnittwerte siehe Seite 44
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Artikel-Nr. 6937 8137

z Bestell-Nr.

1 6937 1.000 8137 1.000
1 6937 1.500 8137 1.500
1 6937 2.000 8137 2.000
1 6937 3.000 8137 3.000
1 6937 4.000 8137 4.000
1 6937 5.000 8137 5.000
1 6937 6.000 8137 6.000
1 6937 8.000 8137 8.000
1 6937 10.000 8137 10.000
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@ Vollhartmetall-Fraser fir Aluminium und Kunststoffe

Fasfraser 90° Artikel-Nr. 6918

E : Schnittwerte siehe Seite 45
) I (O] v ol [ ™ [ =T Dol 5 BB =

Fasfraser 90° Artikel-Nr. 6919

ﬁ Schnittwerte siehe Seite 45
7° M S H
o) B (©)| v o A7) = o[ B =
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Jeselysbunisis|yooH

N |
o ©
|l2
I ‘
Artikel-Nr. 6918 6919
d1 js9 d2 hé bl 12 z Bestell-Nr.
mm mm mm mm
4,00 4,00 50,0 2,0 4 6918 4.000 6919 4.000
6,00 6,00 57,0 3,0 4 6918 6.000 6919 6.000
8,00 8,00 63,0 4,0 4 6918 8.000 6919 8.000
10,00 10,00 72,0 5,0 4 6918 10.000 6919 10.000
12,00 12,00 83,0 6,0 4 6918 12.000 6919 12.000
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Vollhartmetall-Fraser fiir Aluminium und Kunststoffe @

Mikrofraser RF 100 AL, 2,5xD

Frasbedingungen:

HPC stabile Bearbeitungsverhaltnisse
hohe Antriebsleistung

/SE| stabile Bearbeitungsverhéltnisse
geringe Spantiefen, hohe Schnittwerte

2,5xD

2,5xD Werkzeuge

P
@TL siche Seite ,GTC-Frasstrategien”
s

v, (m/min) f, (mm) bei Nenn-0

Zerspanungsgruppe Anwendung v
005- (01,01-(02,01 -| max. | max.
1 5 0,5 0,8 1,0 1,5 2,0 25 3,0

) 0 |3,

Eintauchen | 80 145 | 180 | 1xD | 1xD | 0,004 | 0,004 | 0,006 | 0,008 | 0,011 | 0,014 | 0,017

Nuten 135 | 240 | 300 | 1xD | 1xD | 0,007 | 0,011 | 0,014 | 0,033 | 0,044 | 0,055 | 0,066
Schruppen | 130 | 240 | 295 | 2xD [0,33xD| 0,012 | 0,020 | 0,025 | 0,041 | 0,055 | 0,069 | 0,083
Schlichten | 135 | 190 | 245 |2,5xD |0,03xD| 0,005 | 0,009 | 0,011 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,032
Eintauchen | 65 120 | 150 | 1xD | 1xD | 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,006 | 0,008 | 0,009 | 0,011

Schnittwerte

Nuten 115 | 200 | 250 | 1xD | 1xD | 0,005 | 0,008 | 0,010 | 0,023 | 0,030 | 0,038 | 0,045

Schruppen | 110 | 200 | 245 | 2xD [0,33xD| 0,008 | 0,014 | 0,017 | 0,028 | 0,038 | 0,047 | 0,056

Schlichten | 115 | 160 | 200 |2,5xD |0,03xD| 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,011 | 0,015 | 0,018 | 0,022

Eintauchen 50 95 120 | 1xD | 1xD | 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,006 | 0,008 | 0,009 | 0,011

Nuten 90 160 | 200 | 1xD | 1xD | 0,005 | 0,008 | 0,010 | 0,023 | 0,030 | 0,038 | 0,045

Schruppen 85 160 | 195 | 2xD |0,33xD| 0,008 | 0,014 | 0,017 | 0,028 | 0,038 | 0,047 | 0,056

Schlichten 90 125 | 160 |[2,5xD |0,03xD| 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,011 | 0,015 | 0,018 | 0,022

Eintauchen | 75 135 | 170 | 1xD | 1xD | 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,008

Nuten 125 | 225 | 280 | 1xD | 1xD | 0,004 | 0,005 | 0,007 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030

Schruppen | 120 | 225 | 275 | 2xD (0,33xD| 0,006 | 0,009 | 0,011 | 0,019 | 0,025 | 0,031 | 0,038

Schlichten | 125 | 175 | 225 |2,5xD [0,03xD| 0,004 | 0,004 | 0,005 | 0,007 | 0,010 | 0,012 | 0,015
Eintauchen | 60 105 | 130 | 1xD | 1xD | 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,007

Nuten 100 | 175 | 220 | 1xD | 1xD | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,028
Schruppen 95 175 | 215 | 2xD |0,33xD| 0,005 | 0,008 | 0,010 | 0,017 | 0,023 | 0,029 | 0,035
Schlichten | 100 | 140 | 180 |2,5xD |0,03xD| 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,013
Eintauchen | 55 100 | 120 | 1xD | 1xD | 0,004 | 0,004 | 0,005 | 0,008 | 0,010 | 0,013 | 0,015

Nuten 90 160 | 200 | 1xD | 1xD | 0,007 | 0,010 | 0,013 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060
Schruppen 85 160 | 200 | 2xD |0,33xD| 0,011 | 0,018 | 0,023 | 0,038 | 0,050 | 0,063 | 0,075
Schiichten 90 125 | 160 |[2,5xD |0,03xD| 0,005 | 0,008 | 0,010 | 0,015 | 0,019 | 0,024 | 0,029
Eintauchen | 35 70 85 | 1xD | 1xD | 0,004 | 0,004 | 0,005 | 0,008 | 0,010 | 0,013 | 0,015

Nuten 65 110 | 140 | 1xD | 1xD | 0,007 | 0,010 | 0,013 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060

Schruppen 60 110 | 140 | 2xD |0,33xD| 0,011 | 0,018 | 0,023 | 0,038 | 0,050 | 0,063 | 0,075

Schiichten 65 90 115 | 2,5xD |0,03xD| 0,005 | 0,008 | 0,010 | 0,015 | 0,019 | 0,024 | 0,029

Eintauchen | 40 80 95 | 1xD | 1xD | 0,004 | 0,004 | 0,005 | 0,008 | 0,010 | 0,013 | 0,015

Nuten 70 130 | 160 | 1xD | 1xD | 0,007 | 0,010 | 0,013 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060

Schruppen 70 130 | 160 | 2xD |0,33xD| 0,011 | 0,018 | 0,023 | 0,038 | 0,050 | 0,063 | 0,075

Schlichten 70 100 | 130 |[2,5xD |0,03xD| 0,005 | 0,008 | 0,010 | 0,015 | 0,019 | 0,024 | 0,029

Gii“nl"ﬁ Alle Angaben sind Richtwerte. Detaillierte Schnittwerte finden Sie online in unserem Giihring Navigator unter webnavigator.guehring.de. 39



2)IMNIUYDS

Vollhartmetall-Fraser fiir Aluminium und Kunststoffe

Mikrofraser RF 100 AL, 5xD

Frasbedingungen:

HPC

stabile Bearbeitungsverhaltnisse
hohe Antriebsleistung

S| stabile Bearbeitungsverhéltnisse
geringe Spantiefen, hohe Schnittwerte
ssswwy| 5xD Werkzeuge
C_‘i‘::_ siehe Seite ,GTC-Frasstrategien*
\wirimri
Zerspanungsgruppe Anwendung e (n/min) ) a £ {mm) bel Nenn-0
0%5- 01,?1- ﬂzjm- max. | max. 05 08 10 15 2,0 25 30
Eintauchen | 55 | 100 | 120 |0,25xD| 1xD [ 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,013
Nuten 90 | 160 | 200 |0,33xD| 1xD | 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,017 | 0,022 | 0,028 | 0,033
Schruppen | 105 | 195 | 240 | 5xD [0,05xD| 0,009 | 0,014 | 0,018 | 0,030 | 0,040 | 0,049 | 0,059
Schlichten 95 135 | 175 | 5xD (0,02xD| 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,011 | 0,014 | 0,018 | 0,021
Eintauchen 35 60 75 10,25xD| 1xD | 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,008 | 0,009
Nuten 55 100 | 125 |0,33xD| 1xD | 0,004 | 0,004 | 0,005 | 0,011 | 0,015 | 0,019 | 0,023
Schruppen 65 125 | 150 | 5xD [0,05xD| 0,006 | 0,010 | 0,012 | 0,020 | 0,027 | 0,034 | 0,041
Schlichten 60 85 110 | 5xD [0,02xD| 0,004 | 0,004 | 0,005 | 0,007 | 0,010 | 0,012 | 0,014
Eintauchen 25 50 60 |(0,25xD| 1xD | 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,008 | 0,009
Nuten 45 80 | 100 |0,33xD| 1xD | 0,004 | 0,004 | 0,005 | 0,011 | 0,015 | 0,019 | 0,023
Schruppen | 50 95 | 120 | 5xD [0,05xD| 0,006 | 0,010 | 0,012 | 0,020 | 0,027 | 0,034 | 0,041
Schlichten | 45 65 85 | 5xD [0,02xD| 0,004 | 0,004 | 0,005 | 0,007 | 0,010 | 0,012 | 0,014
Eintauchen | 35 70 85 |0,25xD| 1xD | 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,005 | 0,006
Nuten 65 | 110 | 140 [0,33xD| 1xD | 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,008 | 0,010 | 0,013 | 0,015
Schruppen | 75 | 140 [ 170 | 5xD |0,05xD| 0,004 | 0,006 | 0,008 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,027
Schlichten | 65 95 | 120 | 5xD (0,02xD| 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,008 | 0,010
Eintauchen | 30 55 65 |0,25xD| 1xD | 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,005 | 0,006
Nuten 50 90 | 110 |0,33xD| 1xD | 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,007 | 0,009 | 0,012 | 0,014
Schruppen | 60 | 110 [ 135 | 5xD [0,05xD| 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,012 | 0,017 | 0,021 | 0,025
Schlichten | 55 75 95 | 5xD |0,02xD| 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,009
Eintauchen | 25 50 60 [0,25xD| 1xD | 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,006 | 0,008 | 0,010 | 0,012
Nuten 45 80 | 100 |0,33xD| 1xD | 0,004 | 0,005 | 0,007 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030
Schruppen 55 100 | 120 | 5xD (0,05xD| 0,008 | 0,013 | 0,016 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054
Schlichten 50 65 85 5xD [0,02xD| 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,010 | 0,013 | 0,016 | 0,019
Eintauchen 20 35 40 |0,25xD| 1xD | 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,006 | 0,008 | 0,010 | 0,012
Nuten 30 55 70 (0,33xD| 1xD | 0,004 | 0,005 | 0,007 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030
Schruppen | 35 70 85 | 5xD |0,05xD| 0,008 | 0,013 | 0,016 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054
Schlichten | 35 45 60 | 5xD |0,02xD| 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,010 | 0,013 | 0,016 | 0,019
Eintauchen | 20 40 50 |0,25xD| 1xD | 0,004 | 0,004 | 0,004 | 0,006 | 0,008 | 0,010 | 0,012
Nuten 35 65 80 |0,33xD| 1xD | 0,004 | 0,005 | 0,007 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030
Schruppen | 40 80 95 | 5xD |0,05xD| 0,008 | 0,013 | 0,016 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054
Schlichten | 40 55 70 | 5xD |0,02xD| 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,010 | 0,013 | 0,016 | 0,019

40

Alle Angaben sind Richtwerte. Detaillierte Schnittwerte finden Sie online in unserem Giihring Navigator unter webnavigator.guehring.de.




Vollhartmetall-Fraser fiir Aluminium und Kunststoffe @

Ratiofraser RF 100 AL (glattschneidig) fiir stabile Verhaltnisse

Frasbedingungen: Korrekturfaktoren:
HPC stabile Bearbeitungsverhaltnisse W
hohe Antriebsleistung ap Schruppen > 1,5 x D Ve -25% f,-25%
S
NNN\N 3
kurze Werkzeuge mittellange Werkzeuge ve-40 % f,-40 %
EANN
lange Werkzeuge sy extralange Werkzeuge ve-60 % f;-55%
@TL siche Seite ,GTC-Frasstrategien”
Nt
v a a fz (mm/z) bei Nenn-0
Zerspanungsgruppe Anwendung © P N

(m/min) | max. | max. | 4 | 5 | 3| 4|6 |8 |10|12| 16|20 |25

Nuten 500 | 1xD | 1xD |0,0070)0,01410,021{0,030|0,040|0,055(0,080(0,095|0,1300,160 (0,200

Schruppen 575 | 1xD | 0,75xD {0,0092|0,01840,028|0,035{0,055|0,075(0,090(0,110|0,145(0,185|0,230

Schlichten 1000 | 1xD |0,02xD {0,0088|0,0176(0,026|0,035|0,055|0,070{0,0900,105|0,140{0,1750,220

Nuten 230 | 1xD | 1xD {0,0053|0,01060,016|0,020{0,030|0,040{0,0600,070|0,095(0,120 0,150

Schruppen 265 | 1xD | 0,75xD |0,0069|0,01380,021|0,030{0,040|0,055|0,070(0,085|0,110{0,1400,175

Schnittwerte

Schlichten 460 | 1xD | 0,02xD |0,0066|0,01320,020|0,025|0,040|0,055|0,065|0,080|0,105(0,1300,165

Nuten 180 | 1xD [ 1xD [0,0053|0,0106|0,0160,020{0,030{0,040|0,060|0,070{0,095|0,120|0,150

Schruppen 180 | 1xD | 0,75xD |0,0060(0,0120{0,0180,0250,035(0,050{0,060| 0,070{0,095|0,120| 0,150

Schlichten 365 | 1xD | 0,02xD |0,0066 | 0,0132|0,020{0,025(0,040( 0,055 0,065| 0,080{ 0,105 0,130| 0,165

Nuten 250 | 1xD | 1xD |0,0053(0,0106|0,016{0,020(0,030( 0,040 0,060|0,070{ 0,095 0,120| 0,150

Schruppen 290 | 1xD | 0,75xD |0,0069|0,0138|0,0210,030{0,040{0,055| 0,070 0,085|0,110|0,140| 0,175

Schlichten 500 | 1xD | 0,02xD |0,00660,0132|0,020| 0,025 0,040 0,055| 0,065 0,080(0,105|0,130| 0,165

Nuten 195 | 1xD | 1xD |0,00490,00970,015|0,0200,030| 0,040 0,055| 0,065 0,090(0,110| 0,140

Schruppen 225 | 1xD | 0,75xD |0,0064|0,0127|0,019| 0,025| 0,040 0,050{ 0,065 0,075| 0,100{ 0,125/ 0,160

Schlichten 390 | 1xD | 0,02xD | 0,00610,0122(0,018|0,025| 0,035 0,050{ 0,060| 0,075| 0,095 0,120{ 0,150

Nuten 150 | 1xD | 1xD |0,0055(0,0110{0,017|0,020| 0,035 0,045| 0,065| 0,075 0,100 0,125| 0,155

Schruppen 225 | 1xD | 0,33xD |0,0081(0,0163|0,024| 0,035/ 0,050 0,065| 0,080| 0,100| 0,130| 0,165 0,205

Schlichten 300 | 1xD | 0,01xD|0,0063|0,0125(0,019| 0,025| 0,040 0,050| 0,065| 0,075 0,100| 0,125 0,155

Nuten 105 | 1xD | 1xD [0,0055|0,0110|0,017| 0,020 0,035| 0,045| 0,065| 0,075| 0,100 0,125/ 0,155

Schruppen 160 | 1xD | 0,33xD |0,0081| 0,01630,024| 0,035| 0,050| 0,065| 0,080 0,100| 0,130/ 0,165/ 0,205

Schlichten 210 | 1xD | 0,01xD | 0,0063| 0,0125| 0,019 0,025| 0,040 0,050| 0,065| 0,075 0,100| 0,125 0,155

Nuten 120 | 1xD | 1xD [0,0055|0,0110{0,017| 0,020{ 0,035| 0,045| 0,065 0,075| 0,100 0,125/ 0,155

Schruppen 180 | 1xD | 0,33xD | 0,0081| 0,0163| 0,024| 0,035| 0,050| 0,065 0,080 0,100| 0,130 0,165| 0,205

Schlichten 240 | 1xD | 0,01xD [ 0,0063|0,0125(0,019{0,025 (0,040 (0,050 (0,065 (0,075 (0,100 (0,125 (0,155

Gii“nl"ﬁ Alle Angaben sind Richtwerte. Detaillierte Schnittwerte finden Sie online in unserem Giihring Navigator unter webnavigator.guehring.de. 41



SUOMIIUYOS

Vollhartmetall-Fraser fiir Aluminium und Kunststoffe

Ratio Schruppfraser RF 100 AL fiir instabile Verhéltnisse

Frasbedingungen: Korrekturfaktoren:
MTC instabile Bearbeitungsverhéltnisse %
geringe Antriebsleistung ap Schruppen > 1,5xD ve-25% f,-25%
AN
lange Werkzeuge e mittellange Werkzeuge ve-40 % f;-40 %
sy extralange Werkzeuge ve-60 % f;-55%
Zors Vo ap 2 2 (mm/z) bei Nenn-0
panungsgruppe Anwendung (m/min) | max. max. p p " 2 " 2 p
Nuten 375 1xD 1xD | 0,0200 | 0,0250 | 0,0350 | 0,0450 | 0,0600 | 0,0750 | 0,0950
Schruppen 430 1xD | 0,75xD | 0,0250 | 0,0350 | 0,0450 | 0,0500 | 0,0700 | 0,0850 | 0,1050
Nuten 200 1xD 1xD | 0,0200 | 0,0250 | 0,0350 | 0,0400 | 0,0550 | 0,0700 | 0,0900
Schruppen 230 1xD | 0,75xD | 0,0250 | 0,0300 | 0,0400 | 0,0500 | 0,0650 | 0,0800 | 0,1000
Nuten 160 1xD 1xD | 0,0200 | 0,0250 | 0,0350 | 0,0400 | 0,0550 | 0,0700 | 0,0900
Schruppen 160 1xD | 0,75xD | 0,0200 | 0,0300 | 0,0350 | 0,0400 | 0,0550 | 0,0700 | 0,0900
Nuten 220 1xD 1xD | 0,0200 | 0,0250 | 0,0350 | 0,0400 | 0,0550 | 0,0700 | 0,0900
Schruppen 255 1xD | 0,75xD | 0,0250 | 0,0300 | 0,0400 | 0,0500 | 0,0650 | 0,0800 | 0,1000
Nuten 170 1xD 1xD | 0,0150 | 0,0250 | 0,0300 | 0,0400 | 0,0500 | 0,0650 | 0,0800
Schruppen 200 1xD | 0,75xD | 0,0200 | 0,0300 | 0,0350 | 0,0450 | 0,0600 | 0,0750 | 0,0950
Nuten 110 1xD 1xD | 0,0150 | 0,0250 | 0,0350 | 0,0400 | 0,0550 | 0,0650 | 0,0850
Schruppen 170 1xD | 0,33xD | 0,0250 | 0,0350 | 0,0450 | 0,0500 | 0,0700 | 0,0850 | 0,1050
Nuten 80 1xD 1xD | 0,0150 | 0,0250 | 0,0350 | 0,0400 | 0,0550 | 0,0650 | 0,0850
Schruppen 120 1xD | 0,33xD | 0,0250 | 0,0350 | 0,0450 | 0,0500 | 0,0700 | 0,0850 | 0,1050
Nuten 90 1xD 1xD | 0,0150 | 0,0250 | 0,0350 | 0,0400 | 0,0550 | 0,0650 | 0,0850
Schruppen 135 1xD | 0,33xD | 0,0250 | 0,0350 | 0,0450 | 0,0500 | 0,0700 | 0,0850 | 0,1050
42 Alle Angaben sind Richtwerte. Detaillierte Schnittwerte finden Sie online in unserem Giihring Navigator unter webnavigator.guehring.de. Gii“nl"ﬂ




Vollhartmetall-Fraser fiir Aluminium und Kunststoffe @

Vollradius-Kopierfraser GA 200 A

Frasbedingungen: Korrekturfaktoren:
HSE| stabile Bearbeitungsverhéltnisse P
geringe Spantiefen, hohe Schnittwerte mittellange Werkzeuge ve-25% f2-25%
S
kurze Werkzeuge sy extralange Werkzeuge vec-50 % f-50 %
EANN
lange Werkzeuge
Ve ap 2 fz (mm) bei Nenn-0
Zerspanungsgruppe Anwendung .
(m/min)| max. | max. 3 4 6 8 10 12 16

Schruppen 895 | 0,3xD | 0,1xD | 0,064 0,085 0,130 0,170 0,215 0,255 0,345

(Vor)Schlichten | 865 | 0,1xD | 0,05xD [ 0,079 0,105 0,160 0,210 0,265 0,315 0,420

Feinschlichten | 895 | 0,02xD | 0,01xD [ 0,069 0,090 0,140 0,185 0,230 0,275 0,370

Schruppen 450 | 0,3xD | 0,1xD | 0,058 0,080 0,115 0,155 0,195 0,235 0,310

(Vor)Schlichten | 435 | 0,1xD [ 0,05xD | 0,072 0,095 0,145 0,190 0,240 0,290 0,385

Schnittwerte

Feinschlichten | 450 |0,02xD | 0,01xD | 0,063 0,085 0,125 0,170 0,210 0,250 0,335

Schruppen 355 | 0,3xD | 0,1xD | 0,058 0,080 0,115 0,155 0,195 0,235 0,310

(Vor)Schlichten | 340 | 0,1xD | 0,05xD | 0,072 0,095 0,145 0,190 0,240 0,290 0,385

Feinschlichten | 355 |0,02xD | 0,01xD | 0,063 0,085 0,125 0,170 0,210 0,250 0,335

Schruppen 360 | 0,3xD | 0,1xD | 0,058 0,080 0,115 0,155 0,195 0,235 0,310

(Vor)Schlichten | 345 | 0,1xD | 0,05xD | 0,072 0,095 0,145 0,190 0,240 0,290 0,385

Feinschlichten | 360 | 0,02xD | 0,01xD [ 0,063 0,085 0,125 0,170 0,210 0,250 0,335

Schruppen 280 | 0,3xD | 0,1xD | 0,054 0,070 0,110 0,145 0,180 0,215 0,285

(Vor)Schlichten | 270 | 0,1xD | 0,05xD | 0,066 0,090 0,130 0,175 0,220 0,265 0,355

Feinschlichten | 280 | 0,02xD | 0,01xD [ 0,058 0,075 0,115 0,155 0,195 0,230 0,310

Schruppen 295 | 0,3xD | 0,1xD | 0,062 0,085 0,125 0,165 0,210 0,250 0,330

(Vor)Schlichten | 285 | 0,1xD | 0,05xD | 0,077 0,100 0,155 0,205 0,255 0,305 0,410

Feinschlichten | 295 | 0,02xD | 0,01xD [ 0,067 0,090 0,135 0,180 0,225 0,270 0,360

Schruppen 210 | 0,3xD | 0,1xD | 0,062 0,085 0,125 0,165 0,210 0,250 0,330

(Vor)Schlichten | 200 | 0,1xD | 0,05xD [ 0,077 0,100 0,155 0,205 0,255 0,305 0,410

Feinschlichten | 210 | 0,02xD | 0,01xD [ 0,067 0,090 0,135 0,180 0,225 0,270 0,360

Schruppen 235 [ 03xD | 0,1xD | 0,062 0,085 0,125 0,165 0,210 0,250 0,330

(Vor)Schlichten | 230 | 0,1xD | 0,05xD | 0,077 0,100 0,155 0,205 0,255 0,305 0,410

Feinschlichten | 235 |0,02xD | 0,01xD | 0,067 0,090 0,135 0,180 0,225 0,270 0,360

Gii“nl"ﬁ Alle Angaben sind Richtwerte. Detaillierte Schnittwerte finden Sie online in unserem Giihring Navigator unter webnavigator.guehring.de. 43
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Vollhartmetall-Fraser fiir Aluminium und Kunststoffe

VHM Einschneider AL

Frasbedingungen: Korrekturfaktoren:
MTC instabile Bearbeitungsverhéltnisse W
geringe Antriebsleistung ap Schruppen > 1,5 x D ve-25% f,-25%
/SE| stabile Bearbeitungsverhéltnisse P
geringe Spantiefen, hohe Schnittwerte mittellange Werkzeuge ve-40 % f,-40 % .
N
kurze Werkzeuge sy extralange Werkzeuge ve-60 % f;-55%
EANAN
lange Werkzeuge
Ve ap 2 fz (mm) bei Nenn-0
Zerspanungsgruppe Anwendung .
(m/min)| max. | max. 1 2 3 4 6 8 10 12 16
Nuten 500 1xD 1xD | 0,0070 | 0,0141 | 0,021 | 0,030 | 0,040 | 0,055 | 0,080 | 0,095 | 0,130

Schruppen 575 1xD | 0,75xD | 0,0092 | 0,0184 | 0,028 | 0,035 | 0,055 | 0,075 | 0,090 | 0,110 | 0,145

Schlichten 1000 | 1xD |0,02xD | 0,0088 |0,0176 | 0,026 | 0,035 | 0,055 | 0,070 | 0,090 | 0,105 | 0,140

Nuten 230 1xD 1xD | 0,0053 | 0,0106 | 0,016 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,060 | 0,070 | 0,095

Schruppen 265 | 1xD |0,75xD |0,0069 |0,0138 | 0,021 | 0,030 | 0,040 | 0,055 | 0,070 | 0,085 | 0,110

Schlichten 460 | 1xD |0,02xD |0,0066 |0,0132 | 0,020 | 0,025 | 0,040 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,105

Nuten 180 1xD 1xD |0,0053 | 0,0106 | 0,016 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,060 | 0,070 | 0,095

Schruppen 180 1xD | 0,75xD | 0,0060 {0,0120 | 0,018 | 0,025 | 0,035 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,095

Schlichten 365 1xD | 0,02xD | 0,0066 |0,0132 | 0,020 | 0,025 | 0,040 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,105

Nuten 250 1xD 1xD |0,0053 |0,0106 | 0,016 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,060 | 0,070 | 0,095

Schruppen 290 1xD | 0,75xD (0,0069 | 0,0138 | 0,021 | 0,030 | 0,040 | 0,055 | 0,070 | 0,085 | 0,110

Schlichten 500 1xD | 0,02xD | 0,0066 |0,0132 | 0,020 | 0,025 | 0,040 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,105

Nuten 195 1xD 1xD | 0,0049 |0,0097 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,055 | 0,065 | 0,090

Schruppen 225 1xD |0,75xD [0,0064 | 0,0127 | 0,019 | 0,025 | 0,040 | 0,050 | 0,065 | 0,075 | 0,100

Schlichten 390 1xD | 0,02xD |0,0061 {0,0122 | 0,018 | 0,025 | 0,035 | 0,050 | 0,060 | 0,075 | 0,095

Nuten 150 1xD 1xD | 0,0055 |0,0110 | 0,017 | 0,020 | 0,035 | 0,045 | 0,065 | 0,075 | 0,100

Schruppen 225 1xD | 0,33xD |0,0081 |0,0163 | 0,024 | 0,035 | 0,050 | 0,065 | 0,080 | 0,100 | 0,130

Schlichten 300 1xD | 0,01xD |0,0063 |0,0125 | 0,019 | 0,025 | 0,040 | 0,050 | 0,065 | 0,075 | 0,100

Nuten 105 1xD 1xD |0,0055 |0,0110 | 0,017 | 0,020 | 0,035 | 0,045 | 0,065 | 0,075 | 0,100

Schruppen 160 1xD |0,33xD |0,0081 (0,0163 | 0,024 | 0,035 | 0,050 | 0,065 | 0,080 | 0,100 | 0,130

Schlichten 210 1xD |0,01xD |0,0063 (0,0125 | 0,019 | 0,025 | 0,040 | 0,050 | 0,065 | 0,075 | 0,100

Nuten 120 1xD 1xD |0,0055 |0,0110 | 0,017 | 0,020 | 0,035 | 0,045 | 0,065 | 0,075 | 0,100

Schruppen 180 | 1xD {0,33xD (0,0081 |0,0163 | 0,024 | 0,035 | 0,050 | 0,065 | 0,080 | 0,100 | 0,130

Schlichten 240 | 1xD {0,01xD |0,0063 |0,0125 | 0,019 | 0,025 | 0,040 | 0,050 | 0,065 | 0,075 | 0,100

44 Alle Angaben sind Richtwerte. Detaillierte Schnittwerte finden Sie online in unserem Giihring Navigator unter webnavigator.guehring.de. Gii“nl"ﬂ



Vollhartmetall-Fraser fiir Aluminium und Kunststoffe @

Fasfraser AL
Frasbedingungen: Korrekturfaktoren:
HPC stabile Bearbeitungsverhaltnisse
hohe Antriebsleistung swwwwwy| extralange Werkzeuge Ve -60 % f;-55 %
N

kurze Werkzeuge

AN
lange Werkzeuge
Zors Ve ap 2 fz (mm/z) bei Nenn-0
panungsgruppe Anwendung (m/min) | max. | max. . p p 0 2
Anfasen 345 [ 0,25xD | 0,25xD 0,0300 0,0450 0,0600 0,0750 0,0900
Entgraten 600 | 0,05xD | 0,05xD | 0,0300 0,0450 0,0550 0,0700 0,0850
Anfasen 185 | 0,25xD | 0,25xD 0,0250 0,0400 0,0500 0,0650 0,0750 o
Entgraten 320 | 0,05xD | 0,05xD 0,0250 0,0350 0,0500 0,0600 0,0750 §
Anfasen 125 | 0,25xD | 0,25xD 0,0200 0,0350 0,0450 0,0550 0,0650 :‘é
Entgraten 255 | 0,05xD | 0,05xD 0,0250 0,0350 0,0500 0,0600 0,0750 @
Anfasen 230 | 0,25xD | 0,25xD 0,0200 0,0300 0,0400 0,0550 0,0650
Entgraten 400 | 0,05xD | 0,05xD 0,0200 0,0300 0,0400 0,0500 0,0600
Anfasen 180 | 0,25xD | 0,25xD 0,0200 0,0300 0,0400 0,0500 0,0600
Entgraten 315 [ 0,05xD | 0,05xD 0,0200 0,0300 0,0350 0,0450 0,0550
Anfasen 105 | 0,25xD | 0,25xD 0,0200 0,0300 0,0350 0,0450 0,0550
Entgraten 300 | 0,05xD | 0,05xD 0,0250 0,0400 0,0500 0,0650 0,0750
Anfasen 225 | 0,25xD | 0,25xD 0,0350 0,0500 0,0650 0,0800 0,1000
Entgraten 210 [ 0,05xD | 0,05xD 0,0250 0,0400 0,0500 0,0650 0,0750
Anfasen 160 | 0,25xD | 0,25xD 0,0350 0,0500 0,0650 0,0800 0,1000
Entgraten 240 | 0,05xD | 0,05xD 0,0250 0,0400 0,0500 0,0650 0,0750

Gii“nl"ﬁ Alle Angaben sind Richtwerte. Detaillierte Schnittwerte finden Sie online in unserem Giihring Navigator unter webnavigator.guehring.de. 45
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MIT DEN RICHTIGEN STRATEGIEN

GTC-FRASSTRATEGIEN

Diese Frasstrategien gehéren zu den modernsten und effektivsten
Einsatzmethoden fiur die heutigen VHM-Fraswerkzeuge. Im Einsatz sor-
gen enorm hohe Zeitspanvolumen fiir eine deutliche Steigerung der Pro-
duktivitat. Selbst bei schwécheren Maschinen oder instabilen Bearbei-
tungsbedingungen lassen sich sehr hohe Schnittparameter erreichen.
Bei schwer zu zerspanenden Werkstoffen oder ungiinstigen Durchmes-
ser-Léangen-Verhaltnissen der Werkzeuge lasst sich eine massive Steige-

rung der Prozesssicherheit erzielen.

HIGH PERFORMANCE CUTTING

max. Zerspanvolumen/Zeit —» stabile Verhaltnisse; kurze Ausspannung; hohe Leistung; gute Kiihlung

HIGH SPEED CUTTING

bei hoher Drehzahl/hohem Vorschub —» hohe Dynamik; geringe Leistung; geringe Zustellung

GRUNDLAGEN & ZIELE

P

P}
. g
[“@-
g "
—

Maximale Werkzeugnutzung

e Nutzung der gesamten Schneidenlénge
¢ volle Leistungsentfaltung

e erhdhte Werkzeugstandzeiten

e gleichmaBiger Verschlei3

Veranderung der Schnittaufteilung
e geringe Schnittbreiten ae
e hohe Schnitttiefen ap

Hohe Prozesssicherheit

e geringe Werkzeugumschlingung

e verbesserte Thermik an der Werkzeugschneide
e geringere mechanische Belastung

Maximale Zeitspanvolumen
e Einsparung von Zeit/Maschinenkosten

GUHRING TROCHOIDAL CUTTING

HPC




GTC-Frasstrategien @

Richtwerte zur Erh6hung der Schnittwerte bei Schneidenldangen bis 3xD
ﬁ!; E Schruppen und Schlichten
Werkstoff Anwendung rad'iileo A)Z::;egung vc Faktor* f, Faktor* Ums;?::gluns'

Nuten 100 % 1 1 180°

HPC-Schruppen 33% 1,5 1,3 70°
HPC-Schruppen 25% 1,6 1,5 60° %
HPC-Schruppen 20% 1,7 1,6 53° Z
HPC-Schruppen 15% 1,8 19 46° £

M HSC-Schruppen 10% 1,9 2,3 37°

S | HSC-Schruppen 8% 2,0 2,5 31°

HSC-Schruppen 5% 2,1 2,5 26°

HSC-Schlichten 3% 2,0 1,2 20°

HSC-Schlichten 2% 2,0 1,1 18°

M | S | HSC-Schlichten 1% 2,0 1,0 11°

HSC-Feinschlichten 0,5% 2,2 0,9 8°

*Basiswert fiir die Berechnung mit den v¢ und f; Faktoren ist der im Giihring Navigator angegebene Wert fiir ,Nuten® in der entsprechenden Materialgruppe.

Basisschnittwerte Nuten - RF 100-Werkzeuge - glattschneidig
Werkstoff Harte Anwendung | Ve fz bei Nenn-0
3 4 5 6 8 10 12 16 20 25
Nuten 180 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,060 | 0,072 | 0,096 | 0,120 | 0,150
Nuten 160 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,038 | 0,055 | 0,066 | 0,088 | 0,110 | 0,138
Nuten 135 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,027 | 0,036 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,125
M1 < 750N/mm?2 Nuten 120 | 0,014 | 0,018 | 0,023 | 0,027 | 0,036 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,125
M2 750-850 N/mmz2 Nuten 80 |[0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,024 | 0,032 | 0,045 | 0,054 | 0,072 | 0,090 | 0,113
M3 > 850 N/mm?2 Nuten 70 (0,011 |0,014 | 0,018 | 0,021 | 0,028 | 0,040 | 0,048 | 0,064 | 0,080 | 0,100
S-Ni < 1300 N/mm?2 Nuten 30 |0,008 | 0,011 | 0,014 | 0,017 | 0,022 | 0,032 | 0,038 | 0,051 | 0,064 | 0,080
S-Ti < 1300 N/mm?2 Nuten 60 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,024 | 0,032 | 0,045 | 0,054 | 0,072 | 0,090 | 0,113
Nuten 160 | 0,017 | 0,022 | 0,028 | 0,033 | 0,044 | 0,065 | 0,078 | 0,104 | 0,130 | 0,163
Nuten 140 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,055 | 0,066 | 0,088 | 0,110 | 0,138
Nuten 500 | 0,020 | 0,026 | 0,033 | 0,039 | 0,052 | 0,075 | 0,090 | 0,120 | 0,150 | 0,188
Nuten 230 | 0,017 | 0,022 | 0,028 | 0,033 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,096 | 0,120 | 0,150
NE-Metalle < 850 N/mm?2 Nuten 250 | 0,017 | 0,022 | 0,028 | 0,033 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,096 | 0,120 | 0,150
ZEITSPANVOLUMEN
ap (mm) x a¢ (MmM) x v¢ (m/min) = Q (cm3/min)
Beispiel - RF 100 U (@ 12mm, 4 Schneiden)
Anwendung HPC-Schruppen: 15 % ae, 2xD ap, C45
Zustellung radiale Zustellung, ac = 1,8 mm (15 % von D)
Basiswert Nuten Ve = 180m/min, f; = 0,072 mm
Umrechnung ve-Faktor = 1,8 —» v 180m/min x 1,8 = 324 m/min
f,-Faktor=1,9 —» f,: 0,072mm x 1,9 = 0,137 mm
Erh6hte Werte Ve = 324m/min / f; = 0,137 mm, n = 8594 U/min / vi = 4710 mm/min
Zeitspanvolumen Q =203 cm3/min
GUIHRING 47
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