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UNSER
SCHARFSTER
FRASER

Spezialist fiir weich-zahe und
hochlegierte Werkstoffe

Das Frasen weich-zéher und hochlegierter Werkstoffe stellt besondere
Herausforderungen an das Werkzeug. Bei der falschen Wahl sind klebende
Spane und Spénestau die Folge — das Werkzeug bricht. Mit unserem schérfsten
VHM-Fraser RF 100 Sharp missen Sie sich darliber keine Sorgen machen und
erzielen hochwertige Zerspanungsergebnisse.

auBergewodhnlich leichtschneidend
<<:>/ in weich-zdhen & hochlegierten Werkstoffen

mit einer Zugfestigkeit von 300-900 N/mm?

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

leistungsstark & laufruhig
auf allen Maschinen

anwendungsorientierte BaumaBe fir eine
kosteneffiziente Bearbeitung

DEIN0SHARP



Stahl

Rostfreier Stahl

Aluminium

Sonderlegierungen




VON INSTABIL
BIS HPC

Leistungsstark auf allen Maschinen

Der VHM-Fraser RF 100 Sharp deckt die gesamte Bandbreite unterschiedlicher Einsatzbedingungen ab -
und erzielt dabei immer hervorragende Ergebnisse.

MT7C

Anwendungsbeispiel

Effektives, laufruhiges Frasen auf
leistungsschwécheren Maschinen
und instabilen Aufspannungen.

h-.._

Maschine CNC-Drehmaschine Spinner TC 600
Fraswerkzeug RF 100 Sharp, Art.-Nr. 6478, @ 10 mm, Z=4
Einsatzbedingung MTC
Frasoperation Sechskant-Frasen
Werkzeugaufnahme BMT AGW ER 25 Spannzange
Werkstoff/Bauteil 1.7131 bzw. 16MnCr5/Welle
Schnittparameter ve 130 m/min

S 4.138 U/min

fz 0,07 mm

vi  1.158 mm/min

ae 8 mm

ap 3,8 mm
Zeitspanvolumen Q 35 cm®min

Standzeit 78 min



Kurze Bearbeitungszeiten und lange Standzeiten

zdhes Hartmetall

verhindert Werkzeugausbriiche selbst bei sehr instabilen Verhaltnissen

AICrN-Beschichtung

bietet bei allen Schnittgeschwindigkeiten optimalen VerschleiBschutz

optimierter Facettenanschliff

wirkt schwingungsd@mpfend und erhéht Laufruhe und Standzeit

Eckenschutzfase
sorgt fir mehr Stabilitat und Kantenfestigkeit

weo

Anwendungsbeispiel

Hochleistungsfrasen mit enorm
hohen Schnittgeschwindigkeiten
unter stabilen Einsatzbedingungen.

Maschine
Fraswerkzeug
Einsatzbedingung
Frasoperation
Werkzeugaufnahme

Werkstoff/Bauteil

Schnittparameter

CNC BAZ DMG DMU 100 P

RF 100 Sharp, Art.-Nr. 6479, @ 16 mm, Z=4

HPC

Kontur-Schruppen

HSK 100 A GlihroJet Weldon Aufnahme

1.0508 bzw. C45/Block

Ve

S

fz

V§

ae

ap
Zeitspanvolumen Q

Standzeit

180 m/min
3.580 U/min
0,1 mm

1.430 mm/min
6 mm

34 mm

291 cm®min

134 min



DER EXTRA
KURZE

Ressourcenschonend und wirtschaftlich
durch geringeren Materialverbrauch

' SPEZIELLE TAUCHSTIRN
. zum Bohrnutenfridsen und

{ _\'; '/ fur hohe Eintauchwinkel

40% HOHERE FRASLEISTUNG

1xD SCHNEIDENLANGE

durch kompaktere Abmessung maximaler Vorschub beim Nuten

AICrN-BESCHICHTUNG
fir hdchsten VerschleiB-Widerstand

EXTRA KURZE AUSFUHRUNG =
hochste Stabilitat und

kaum radiale Abdréngung
2xD REICHWEITE

fUr mehr Flexibilitat
bei tieferen Konturen

EXTRA ZAHER SCHNEIDSTOFF =
verhindert Schneidkanten-
Beschéadigungen auch
bei instabilen Bedingungen

EXTRA SHORT



EXTRA SHORT

Anwendungsbeispiel

HSC-Nutenfrasen im Mikrobereich
mit @ 1 mm in rostfreiem Stahl und
Hochleistungs-Nuten @ 10 mm
in C45 Stahl.

Maschine
Fraswerkzeug
Frasoperation
Werkzeugaufnahme
Kiihlung

Werkstoff

Schnittparameter

Maschine
Fraswerkzeug
Frasoperation
Werkzeugaufnahme
Kiihlung

Werkstoff

Schnittparameter

Kern Mikro

RF 100 Sharp extra short, Art.-Nr. 6938, @ 1 mm, Z=4
Eintauchen + Nuten (Bohrnutenfrasen)

HSK-E40 Prazisionsspannzangenaufnahme

Emulsion

INOX 1.4301

Ve 70 m/min

S 22.282 U/min

fz Nuten 0,01 mm

v¢  Nuten 891 mm/min

fz Eintauchen 0,002 mm

v¢ Eintauchen 178 mm/min

ae 1mm

ap 0,8 mm
Zeitspanvolumen Q Nuten 0,7 cm®min

Standzeit 1.850 Nuten (& 10,5 mm Lange)

MAG NBV 700

RF 100 Sharp extra short, Art.-Nr. 6938, @ 10 mm, Z=4
Nuten

HPC-Spannfutter HSK-A 63

Luft

C45

ve 180 m/min

S 5.730 U/min

fz 0,08 mm

vi 1.833 mm/min

ae 10 mm

ap 10 mm
Zeitspanvolumen Q 183,3 cm®min

Standzeit 113 min



@ RF 100 Sharp

Ratiofréaser RF 100 Sharp extra short Artikel-Nr. 6938
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speziell fir weich-zahe und hochlegierte Werkstoffe e Halsfreischliff ¢ Zentrumschnitt ¢ 40% hohere
Frasleistung durch kurze stabile Ausfiihrung e mit spezieller Tauchstirn ‘é— _%7 Q% ;m_‘ “
Ratiofréaser RF 100 Sharp extra short Artikel-Nr. 6939

38| [¥s Tz M N S H
B ® ~ ] 17 T [ ]| B '

N

speziell fir weich-zéhe und hochlegierte Werkstoffe e Halsfreischliff ¢ Zentrumschnitt ¢ 40% hdhere

Frasleistung durch kurze stabile Ausfiihrung e mit spezieller Tauchstirn ‘%— % Q% ;ﬂ_‘ ;@
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Artikel-Nr. 6938 6939
d1e8 d2 h6 d3 I 12 13 © z
Bestell-Nr.

mm mm mm mm mm mm mm x 45°
0,80 4,00 0,75 40 0,8 1,7 0,00 4 6938 0.800
1,00 4,00 0,92 40 1,0 2,1 0,01 4 6938 1.000
1,20 4,00 1,12 40 1,2 2,5 0,01 4 6938 1.200
1,40 4,00 1,32 40 1,4 2,9 0,01 4 6938 1.400
1,50 4,00 1,40 40 1,5 3,2 0,01 4 6938 1.500
1,60 4,00 1,50 40 1,6 3,4 0,01 4 6938 1.600
1,80 4,00 1,70 40 1,8 3,8 0,01 4 6938 1.800
2,00 6,00 1,85 50 2,0 4,2 0,02 4 6938 2.000
2,50 6,00 2,35 50 2,5 583 0,02 4 6938 2.500
2,80 6,00 2,65 50 2,8 5,9 0,02 4 6938 2.800
3,00 6,00 2,85 50 3,0 6,3 0,03 4 6938 3.000
3,50 6,00 3,30 50 8o 7,4 0,03 4 6938 3.500 6939 3.500
3,80 6,00 3,60 50 3,8 8,0 0,03 4 6938 3.800 6939 3.800
4,00 6,00 3,80 50 4,0 8,4 0,04 4 6938 4.000 6939 4.000
4,50 6,00 4,30 50 4,5 9,5 0,04 4 6938 4.500 6939 4.500
4,80 6,00 4,60 50 4,8 10,1 0,04 4 6938 4.800 6939 4.800
5,00 6,00 4,80 50 5,0 10,5 0,05 4 6938 5.000 6939 5.000
5,50 6,00 5,30 50 5,5 12,0 0,05 4 6938 5.500 6939 5.500
5,70 6,00 5,50 50 5,7 12,0 0,05 4 6938 5.700 6939 5.700
6,00 6,00 5,70 50 6,0 12,0 0,06 4 6938 6.000 6939 6.000
6,70 8,00 6,40 55 6,7 16,0 0,06 4 6938 6.700 6939 6.700
7,00 8,00 6,70 55 7,0 16,0 0,07 4 6938 7.000 6939 7.000
7,70 8,00 7,40 55 7,7 16,0 0,07 4 6938 7.700 6939 7.700
8,00 8,00 7,70 55 8,0 16,0 0,08 4 6938 8.000 6939 8.000
9,00 10,00 8,70 61 9,0 20,0 0,09 4 6938 9.000 6939 9.000
9,70 10,00 9,40 61 9,7 20,0 0,09 4 6938 9.700 6939 9.700
10,00 10,00 9,50 61 10,0 20,0 0,10 4 6938 10.000 6939 10.000
11,00 12,00 10,50 70 11,0 24,0 0,11 4 6938 11.000 6939 11.000
11,70 12,00 11,20 70 1,7 24,0 0,11 4 6938 11.700 6939 11.700
12,00 12,00 11,50 70 12,0 24,0 0,12 4 6938 12.000 6939 12.000
14,00 14,00 13,50 75 14,0 28,0 0,14 4 6938 14.000 6939 14.000
15,60 16,00 15,10 82 15,6 32,0 0,15 4 6938 15.600 6939 15.600
16,00 16,00 15,50 82 16,0 32,0 0,16 4 6938 16.000 6939 16.000
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RF 100 Sharp @

Ratiofréaser RF 100 Sharp Artikel-Nr. 6478
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speziell fir weich-zahe und hochlegierte Werkstoffe e Iangere Schneide als DIN 6527 L e Halsfreischliff
e Zentrumschnitt %— —% Q% ;m_‘ :&
Ratiofraser RF 100 Sharp Artikel-Nr. 6479
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speziell fiir weich-zahe und hochlegierte Werkstoffe © langere Schneide als DIN 6527 L e Halsfreischliff
e Zentrumschnitt ‘%’ % QM’ ;ﬂ_‘ “
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Artikel-Nr. 6478 6479
die8 d2 hé d3 1 12 13 c z
Bestell-Nr.

mm mm mm mm mm mm mm x 45°

1,00 4,00 0,92 50 3,0 4,0 0,02 4 6478 1.000

1,50 4,00 1,40 50 4,5 6,0 0,03 4 6478 1.500

2,00 6,00 1,85 50 6,0 8,0 0,04 4 6478 2.000

2,50 6,00 2,35 50 7,5 10,0 0,05 4 6478 2.500

3,00 6,00 2,85 57 10,0 15,0 0,06 4 6478 3.000

4,00 6,00 3,80 57 14,0 18,0 0,08 4 6478 4.000 6479 4.000
5,00 6,00 4,80 57 15,0 20,0 0,10 4 6478 5.000 6479 5.000
6,00 6,00 5,70 57 16,0 20,0 0,12 4 6478 6.000 6479 6.000
8,00 8,00 7,70 63 21,0 26,0 0,16 4 6478 8.000 6479 8.000
10,00 10,00 9,50 72 25,0 31,0 0,20 4 6478 10.000 6479 10.000
12,00 12,00 11,50 83 28,0 37,0 0,24 4 6478 12.000 6479 12.000
14,00 14,00 13,50 83 28,0 37,0 0,28 4 6478 14.000 6479 14.000
16,00 16,00 15,50 92 36,0 43,0 0,32 4 6478 16.000 6479 16.000
20,00 20,00 19,50 104 41,0 53,0 0,40 4 6478 20.000 6479 20.000

GUHRING 9



@ RF 100 Sharp

Ratiofréaser RF 100 Sharp Artikel-Nr. 6480
He [ = [P [ [ [ LR R
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WN 40° | s 4
speziell fir weich-zahe und hochlegierte Werkstoffe e mittellange Ausflihrung e Halsfreischliff
e Zentrumschnitt ﬁ— —% Q% ;m_‘ :@

Ratiofraser RF 100 Sharp Artikel-Nr. 6481
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speziell fiir weich-zéhe und hochlegierte Werkstoffe ® mittellange Ausfiihrung e Halsfreischliff
e Zentrumschnitt ‘%’ % QM’ ;ﬂ_‘ “
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Artikel-Nr. 6480 6481
die8 d2 hé d3 1 12 13 c z
Bestell-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
1,00 4,00 0,92 50 3,0 55 0,02 4 6480 1.000
1,50 4,00 1,40 50 4,5 8,5 0,03 4 6480 1.500
2,00 6,00 1,85 57 6,0 11,5 0,04 4 6480 2.000
2,50 6,00 2,35 57 7,5 14,5 0,05 4 6480 2.500
3,00 6,00 2,85 65 10,0 20,0 0,06 4 6480 3.000
4,00 6,00 3,80 65 14,0 27,0 0,08 4 6480 4.000 6481 4.000
5,00 6,00 4,80 65 15,0 28,0 0,10 4 6480 5.000 6481 5.000
6,00 6,00 5,70 75 19,0 38,0 0,12 4 6480 6.000 6481 6.000
8,00 8,00 7,70 80 21,0 43,0 0,16 4 6480 8.000 6481 8.000
10,00 10,00 9,50 93 26,0 52,0 0,20 4 6480 10.000 6481 10.000
12,00 12,00 11,50 100 28,0 54,0 0,24 4 6480 12.000 6481 12.000
14,00 14,00 13,50 100 28,0 54,0 0,28 4 6480 14.000 6481 14.000
16,00 16,00 15,50 123 38,0 74,0 0,32 4 6480 16.000 6481 16.000
20,00 20,00 19,50 126 41,0 75,0 0,40 4 6480 20.000 6481 20.000
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RF 100 Sharp @

Ratiofréaser RF 100 Sharp Artikel-Nr. 6962
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speziell fir weich-zahe und hochlegierte Werkstoffe e Halsfreischliff ¢ Zentrumschnitt

Ratiofraser RF 100 Sharp Artikel-Nr. 6963
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speziell fiir weich-zéhe und hochlegierte Werkstoffe ® Halsfreischliff ¢ Zentrumschnitt
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Artikel-Nr. 6962 6963
dl e8 d2 h6 d3 bl 12 13 r z
Bestell-Nr.

mm mm mm mm mm mm mm

3,00 6,00 2,85 57 8,0 15,0 0,20 4 6962 3.002 6963 3.002
3,00 6,00 2,85 57 8,0 15,0 0,50 4 6962 3.005 6963 3.005
4,00 6,00 3,80 57 11,0 18,0 0,20 4 6962 4.002 6963 4.002
4,00 6,00 3,80 57 11,0 18,0 0,50 4 6962 4.005 6963 4.005
4,00 6,00 3,80 57 11,0 18,0 1,00 4 6962 4.010 6963 4.010
5,00 6,00 4,80 57 13,0 18,0 0,20 4 6962 5.002 6963 5.002
5,00 6,00 4,80 57 13,0 18,0 0,50 4 6962 5.005 6963 5.005
5,00 6,00 4,80 57 13,0 18,0 1,00 4 6962 5.010 6963 5.010
6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,20 4 6962 6.002 6963 6.002
6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,50 4 6962 6.005 6963 6.005
6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 1,00 4 6962 6.010 6963 6.010
6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 1,50 4 6962 6.015 6963 6.015
8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,30 4 6962 8.003 6963 8.003
8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,50 4 6962 8.005 6963 8.005
8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 1,00 4 6962 8.010 6963 8.010
8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 1,50 4 6962 8.015 6963 8.015
8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 2,00 4 6962 8.020 6963 8.020
10,00 10,00 9,50 72 22,0 31,0 0,30 4 6962 10.003 6963 10.003
10,00 10,00 9,50 72 22,0 31,0 0,50 4 6962 10.005 6963 10.005
10,00 10,00 9,50 72 22,0 31,0 1,00 4 6962 10.010 6963 10.010
10,00 10,00 9,50 72 22,0 31,0 1,50 4 6962 10.015 6963 10.015
10,00 10,00 9,50 72 22,0 31,0 2,00 4 6962 10.020 6963 10.020
10,00 10,00 9,50 72 22,0 31,0 2,50 4 6962 10.025 6963 10.025
12,00 12,00 11,50 83 26,0 37,0 0,30 4 6962 12.003 6963 12.003
12,00 12,00 11,50 83 26,0 37,0 0,50 4 6962 12.005 6963 12.005
12,00 12,00 11,50 83 26,0 37,0 1,00 4 6962 12.010 6963 12.010
12,00 12,00 11,50 83 26,0 37,0 1,50 4 6962 12.015 6963 12.015
12,00 12,00 11,50 83 26,0 37,0 2,00 4 6962 12.020 6963 12.020
12,00 12,00 11,50 83 26,0 37,0 2,50 4 6962 12.025 6963 12.025
12,00 12,00 11,50 83 26,0 37,0 3,00 4 6962 12.030 6963 12.030
16,00 16,00 15,50 92 32,0 43,0 0,50 4 6962 16.005 6963 16.005
16,00 16,00 15,50 92 32,0 43,0 1,00 4 6962 16.010 6963 16.010
16,00 16,00 15,50 92 32,0 43,0 1,50 4 6962 16.015 6963 16.015
16,00 16,00 15,50 92 32,0 43,0 2,00 4 6962 16.020 6963 16.020
16,00 16,00 15,50 92 32,0 43,0 2,50 4 6962 16.025 6963 16.025
16,00 16,00 15,50 92 32,0 43,0 3,00 4 6962 16.030 6963 16.030
16,00 16,00 15,50 92 32,0 43,0 4,00 4 6962 16.040 6963 16.040
20,00 20,00 19,50 104 38,0 53,0 0,50 4 6962 20.005 6963 20.005
20,00 20,00 19,50 104 38,0 53,0 1,00 4 6962 20.010 6963 20.010
20,00 20,00 19,50 104 38,0 53,0 1,50 4 6962 20.015 6963 20.015
20,00 20,00 19,50 104 38,0 53,0 2,00 4 6962 20.020 6963 20.020
20,00 20,00 19,50 104 38,0 53,0 2,50 4 6962 20.025 6963 20.025
20,00 20,00 19,50 104 38,0 53,0 3,00 4 6962 20.030 6963 20.030
20,00 20,00 19,50 104 38,0 53,0 4,00 4 6962 20.040 6963 20.040
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RF 100 Sharp

Ratiofraser-Sétze RF 100 Sharp extra short Artikel-Nr. 6468
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speziell fir weich-zéhe und hochlegierte Werkstoffe ¢ 40% hohere Frasleistung durch kurze stabile
Ausfuhrung e Halsfreischliff e spezielle Tauchstirn e bestehend aus Art.-Nr. 6938 % _MI_ izgf ;ﬂ,‘ M
Artikel-Nr. 6468
@-Bereich Stuick/Satz Bestell-Nr.
mm

6/8/10/12 4 6468 1.000

Ratiofréser-Satze RF 100 Sharp extra short Artikel-Nr. 6469

w | o] ][5 [ e o | [ R B oo

4
speziell fir weich-zahe und hochlegierte Werkstoffe ® 40% hdhere Frasleistung durch kurze stabile
Ausfuhrung e Halsfreischliff e spezielle Tauchstirn e bestehend aus Art.-Nr. 6939 % _mr Q% ;ﬂ_‘ éz
Artikel-Nr. 6469
@-Bereich Stuck/Satz Bestell-Nr.
mm
6/8/10/12 4 6469 1.000

12 GUHRING



RF 100 Sharp @

Ratiofraser-Satze RF 100 Sharp Artikel-Nr. 6482
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speziell fir weich-zéhe und hochlegierte Werkstoffe e Iangere Schneide als DIN 6527 L e Halsfreischliff
e Zentrumschnitt e bestehend aus Art.-Nr. 6478 % _MI_ izgf ;ﬂ,‘ M
Artikel-Nr. 6482
J-Bereich Stiick/Satz
mm Bestell-Nr.
6/8/10/12/16 5 6482 1.000
6/8/10/12 4 6482 2.000
Ratiofraser-Sétze RF 100 Sharp Artikel-Nr. 6483

38°] 120 M N H
| o] (21 = [ e e | )5 B m KNS
4 RS e o e o
speziell fir weich-zéhe und hochlegierte Werkstoffe e Iangere Schneide als DIN 6527 L e Halsfreischliff
e Zentrumschnitt e bestehend aus Art.-Nr. 6479 % _mr Q% ;ﬂ_‘ éz
Artikel-Nr. 6483
@-Bereich Stuck/Satz
mm Bestell-Nr.
6/8/10/12/16 5 6483 1.000
6/8/10/12 4 6483 2.000

GUHRING 13



Schnittwerte — RF 100 Sharp

RF 100 Sharp
Frasbedingungen: Korrekturfaktoren:
HPC stabile Bearbeitungsverhaltnisse
hohe Antriebsleistung ap Schruppen > 1,5 x D ve-25% f,-256%
MTC instabile Bearbeitungsverhaltnisse R
geringe Antriebsleistung mittellange Werkzeuge ve-40 % f2-40 %
XS W
W L
lange Werkzeuge extra kurze Werkzeuge f, +40 %
+m
lange (DIN)+ Werkzeuge
7 A J Ve ae fz (mm/z) bei Nenn-0
erspanungsgruppe nwendun .
panungsorupp 9| mmin) | max. [ 3 4 6 8 10 | 12 16 | 20
Nuten 180 1xD | 0,005 | 0,016 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,060 | 0,070 | 0,095 | 0,120
Schruppen 205 | 0,75xD | 0,007 | 0,021 | 0,030 | 0,040 | 0,055 | 0,070 | 0,085 | 0,110 | 0,140
Schlichten 360 | 0,02xD | 0,007 | 0,020 | 0,025 | 0,040 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,105 | 0,130
Nuten 160 1xD | 0,005 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,055 | 0,065 | 0,090 | 0,110
Schruppen 185 | 0,75xD | 0,006 | 0,019 | 0,025 | 0,040 | 0,050 | 0,065 | 0,075 | 0,100 | 0,125
Schlichten 320 | 0,02xD | 0,006 | 0,018 | 0,025 | 0,035 | 0,050 | 0,060 | 0,075 | 0,095 | 0,120
Nuten 135 1xD | 0,004 | 0,013 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100
Schruppen 155 | 0,75xD | 0,006 | 0,017 | 0,025 | 0,035 | 0,045 | 0,060 | 0,070 | 0,090 | 0,115
Schlichten 270 | 0,02xD | 0,006 | 0,017 | 0,020 | 0,035 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,090 | 0,110
M1.1.1 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, mit Zerspanungsadditiven Nuten 120 1xD 0,004 | 0,013 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100
M1.1.2 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, gegliiht,
Rm 680 N/mm?, 200 HB Schruppen 140 | 0,75xD | 0,006 | 0,017 | 0,025 | 0,035 | 0,045 | 0,060 | 0,070 | 0,090 | 0,115
Schlichten 240 | 0,02xD | 0,006 | 0,017 | 0,020 | 0,035 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,090 | 0,110
M1.1.3 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, vergiitet, Nuten 90 1xD | 0,004 | 0,012 | 0,015 | 0,025 | 0,030 | 0,045 | 0,055 | 0,070 | 0,090
Rm 810 N/mm?, 240 HB
Schruppen 100 | 0,75xD | 0,005 | 0,016 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,085 | 0,105
Schlichten 175 | 0,02xD | 0,005 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100
M2.1.1 Nichtrostender Stahl, austenitisch, abgeschreckt, 180 HB Nuten 80 1xD | 0,004 | 0,012 [ 0,015 | 0,025 | 0,030 | 0,045 | 0,055 | 0,070 | 0,090
Schruppen 100 | 0,6xD | 0,005 | 0,016 | 0,020 | 0,030 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,085 | 0,110
Schlichten 160 | 0,01xD | 0,005 | 0,014 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,045 | 0,055 | 0,070 | 0,090
M2.2.1 Duplexstahl, hochfeste nichtrostende Stahle Nuten 60 1xD 0,003 | 0,010 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,045 | 0,065 | 0,080
Schruppen 75 0,6xD | 0,005 | 0,014 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,045 | 0,055 | 0,075 | 0,095
Schlichten 120 | 0,01xD | 0,004 | 0,012 | 0,015 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,045 | 0,065 | 0,080
Nuten 500 1xD | 0,007 | 0,021 | 0,030 | 0,040 | 0,055 | 0,080 | 0,095 | 0,130 | 0,160
Schruppen 575 | 0,75xD | 0,009 | 0,028 | 0,035 | 0,055 | 0,075 | 0,090 | 0,110 | 0,145 | 0,185
Schlichten 1000 | 0,02xD | 0,009 | 0,026 | 0,035 | 0,055 | 0,070 | 0,090 | 0,105 | 0,140 | 0,175
Nuten 230 1xD | 0,005 | 0,016 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,060 | 0,070 | 0,095 | 0,120
Schruppen 265 | 0,75xD | 0,007 | 0,021 | 0,030 | 0,040 | 0,055 | 0,070 | 0,085 | 0,110 | 0,140
Schlichten 460 | 0,02xD | 0,007 | 0,020 | 0,025 | 0,040 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,105 | 0,130
Nuten 180 1xD | 0,005 | 0,016 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,060 | 0,070 | 0,095 | 0,120
Schruppen 180 | 0,75xD | 0,006 | 0,018 | 0,025 | 0,035 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,095 | 0,120
Schlichten 365 | 0,02xD | 0,007 | 0,020 | 0,025 | 0,040 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,105 | 0,130

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



Schnittwerte — RF 100 Sharp @

Zerspanungsgruppe Anwendung Ve o fz (mm/z) bel Nenn-0
(m/min) | max. | 4 3 4 6 8 10 | 12 16 | 20
Nuten 250 1xD 0,005 | 0,016 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,060 | 0,070 | 0,095 | 0,120
Schruppen 290 | 0,75xD | 0,007 | 0,021 | 0,030 | 0,040 | 0,055 | 0,070 | 0,085 | 0,110 | 0,140
Schlichten 500 | 0,02xD | 0,007 | 0,020 | 0,025 | 0,040 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,105 | 0,130
Nuten 195 1xD 0,005 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,055 | 0,065 | 0,090 | 0,110
Schruppen 225 | 0,75xD | 0,006 | 0,019 | 0,025 | 0,040 | 0,050 | 0,065 | 0,075 | 0,100 | 0,125
Schlichten 390 | 0,02xD | 0,006 | 0,018 | 0,025 | 0,035 | 0,050 | 0,060 | 0,075 | 0,095 | 0,120
Nuten 150 1xD | 0,006 | 0,017 | 0,020 | 0,035 | 0,045 | 0,065 | 0,075 | 0,100 | 0,125
Schruppen 175 | 0,75xD | 0,007 | 0,022 | 0,030 | 0,045 | 0,060 | 0,070 | 0,085 | 0,115 | 0,145
Schlichten 300 | 0,02xD | 0,007 | 0,021 | 0,030 | 0,040 | 0,055 | 0,070 | 0,085 | 0,110 | 0,140
Nuten 200 1xD 0,005 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,055 | 0,065 | 0,090 | 0,110
Schruppen 230 | 0,75xD | 0,006 | 0,019 | 0,025 | 0,040 | 0,050 | 0,065 | 0,075 | 0,105 | 0,130
Schlichten 400 | 0,02xD | 0,006 | 0,019 | 0,025 | 0,035 | 0,050 | 0,060 | 0,075 | 0,100 | 0,125
Nuten 240 1xD 0,007 | 0,021 | 0,030 | 0,040 | 0,055 | 0,080 | 0,095 | 0,130 | 0,160
Schruppen 275 | 0,75xD | 0,009 | 0,028 | 0,035 | 0,055 | 0,075 | 0,090 | 0,110 | 0,145 | 0,185
Schlichten 480 | 0,02xD | 0,009 | 0,026 | 0,035 | 0,055 | 0,070 | 0,090 | 0,105 | 0,140 | 0,175
Nuten 30 1xD 0,004 | 0,011 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,065 | 0,080
Schruppen 40 0,6xD | 0,005 | 0,014 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,075 | 0,095
Schlichten 60 0,01xD | 0,004 | 0,012 | 0,015 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,065 | 0,080
Nuten 25 1xD 0,004 | 0,011 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,065 | 0,080
Schruppen 30 0,6xD | 0,005 | 0,014 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,075 | 0,095
Schlichten 50 0,01xD | 0,004 | 0,012 | 0,015 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,065 | 0,080
Nuten 15 1xD 0,003 | 0,009 | 0,010 | 0,015 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,065
Schruppen 20 0,6xD | 0,004 | 0,012 | 0,015 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,045 | 0,060 | 0,080
Schlichten 35 0,01xD | 0,003 | 0,010 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,065
Nuten 15 1xD 0,003 | 0,008 | 0,010 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,035 | 0,050 | 0,060
Schruppen 15 0,6xD | 0,004 | 0,011 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,035 | 0,045 | 0,060 | 0,075
Schlichten 25 0,01xD | 0,003 | 0,009 | 0,010 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,050 | 0,060
Nuten 15 1xD 0,003 | 0,009 | 0,010 | 0,015 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,065
Schruppen 20 0,6xD | 0,004 | 0,012 | 0,015 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,045 | 0,060 | 0,080
Schlichten 30 0,01xD | 0,003 | 0,010 | 0,015 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,065
Nuten 70 1xD 0,004 | 0,013 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100
Schruppen 90 0,6xD | 0,006 | 0,018 | 0,025 | 0,035 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,095 | 0,120
Schlichten 140 | 0,02xD | 0,006 | 0,017 | 0,020 | 0,035 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,090 | 0,110
Nuten 60 1xD 0,004 | 0,012 | 0,015 | 0,025 | 0,030 | 0,045 | 0,055 | 0,070 | 0,090
Schruppen 75 0,6xD | 0,005 | 0,016 | 0,020 | 0,030 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,085 | 0,110
Schlichten 120 | 0,02xD | 0,005 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100

Gii"nl"ﬁ Alle Angaben sind Richtwerte. Detaillierte Schnittwerte finden Sie online in unserem Gilhring Navigator unter webnavigator.guehring.de. 15



RF 100 SHARP ER

= Standard-Ausfihrung
nach ,DIN 6527 Lang“
= Abmessungen
ab @3 mm
= Eckradien von 0,2-4 mm
verfligbar

AN

BAUMAB-VERGLEICH

Produkt

RF 100 Sharp ER

RF 100 Sharp DIN+

RF 100 Sharp mittellang

RF 100 Sharp extra short

LANGENAUSWAHL
LEICHT GEMACHT

RF 100 SHARP DIN+

= flexibler Einsatz bei
unterschiedlichen
Tiefen, daher weniger
Fréaser nétig und ofter
nachschleifbar

= basiert auf ,,DIN 6527
Lang“, aber +12 %
mehr Schneidenlénge
(bei @ 16,0 mm)

= Mikrobereich
Abmessungen
ab @1 mm

+&\

Lange

RF 100 SHARP
MITTELLANG

= erhdhte Reichweite

zur Uberbriickung von
Stoérkanten bei
groBeren Tiefen

= Schneide macht mehr
als 50 % der Reichweite aus

= Mikrobereich
Abmessungen
ab @1 mm

AANNNN

d3 )] 12

REIO0

SUNR

RF 100 SHARP
EXTRA SHORT

= kurze Abmessung
sorgt fir hohe Stabilitéat
und Laufruhe
= Bearbeitung mit bis zu
40 % mehr Vorschub
= 1xD Schneidenlange,
2xD Reichweite

= Mikrobereich

Abmessungen
ab @ 0,8 mm
XS W
13
mm z



Guhring Onlineshop

Sie bestellen Werkzeuge mit wenigen Klicks genau dann, wann es Ihnen passt.

Die Verfugbarkeit von Werkzeugen prifen Sie rund um die Uhr online. Das Erstellen von Merklisten
und Warenkorbvorlagen erspart Ihnen Arbeit bei wiederkehrenden Bedarfen.

Zudem haben Sie die Moglichkeit, lhren Mitarbeitern individuelle Benutzerrollen zuzuweisen.
Nutzen Sie auBerdem unsere Abo-Funktion im Shop, um Werkzeuge automatisiert nachzubestellen.
Und mit der Abruf-Funktion kénnen Sie lhre Kontrakte eigensténdig im Shop verwalten.

¢ Preis und Bestand in Echtzeit abfragen
e eigene Materialnummern erleichtern Bestellung
¢ individuelle Freigabeprozesse fiir lhr Unternehmen

e CAD-Daten bequem direkt beim Kauf downloaden

R
L g
=]

Jetzt registrieren!
webshop.guehring.de



ISO-Code
IR stahl, hochlegierter Stahl

M Rostfreier Stahl
Grauguss, Spharoguss und Temperguss

Aluminium und andere Nichteisenmetalle

Geharteter Stahl und Hartguss
Faserverbundkunststoffe (FK), Graphit

N
S Sonder-, Super- und Titanlegierungen
H

Angaben zur Eignung der Werkzeuge in versch. Materialklassen sowie max. Zugfestigkeit und Harte
finden Sie auf den Produkt- und Schnittwertseiten.

@ optimal geeignet
O bedingt geeignet

Oberflachen
® AcnN



Piktogramme

Schneidstoff .
Vollhartmetall
Schaftform HA 2HB
nach DIN 6535
Norm 6527L WN
nach DIN nach Werksnorm
Typ N
Anwendungen _l 2r ;m Qﬁ' —ﬁ_ m
Nuten Schruppen Rampen Helix Schlichten
XS
Linge s +“\‘ AANNNN
extrakurz lang (DIN) lang (DIN) + mittellang
Schneidenzahl ?

Anzahl der Hauptschneiden

38°
Spiralwinkel 40°
GroBe des Spiralwinkels/Anzahl unterschiedlicher Spiralwinkel
i 120
Spanwinkel ]

Spanwinkel der Umfangsschneiden

Schneidenform

450 ? 0,05

Eckenfase Radius mit Toleranz

Zustellung

.
N
fur seitliche Zustellungen,
zum Rampen und Bohren




Vollhartmetallfraser RF 100 Sharp

Guhring KG | HerderstraBe 50-54 | 72458 Albstadt | Deutschland
Telefon: +49 74 31 17-0 | info@guehring.de | www.guehring.com

Eventuelle Druckfehler oder zwischenzeitlich eingetretene Anderungen berechtigen nicht zu Ansprtichen.

Wir liefemn ausschlieBlich zu unseren Liefer- und Zahlungsbedingungen. Diese kbnnen Sie bei uns anfordern.

190 362/23023-VIlI-23 | Printed in Germany | 2023




<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /All
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Dot Gain 20%)
  /CalRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CalCMYKProfile (Coated FOGRA39 \050ISO 12647-2:2004\051)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Warning
  /CompatibilityLevel 1.5
  /CompressObjects /Tags
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages false
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /DetectCurves 0.1000
  /ColorConversionStrategy /CMYK
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedOpenType false
  /ParseICCProfilesInComments true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 1048576
  /LockDistillerParams false
  /MaxSubsetPct 100
  /Optimize true
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo false
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveDICMYKValues true
  /PreserveEPSInfo false
  /PreserveFlatness false
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments false
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts true
  /TransferFunctionInfo /Apply
  /UCRandBGInfo /Remove
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile ()
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /CropColorImages false
  /ColorImageMinResolution 100
  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 100
  /ColorImageDepth -1
  /ColorImageMinDownsampleDepth 1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterColorImages true
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 1.30
    /HSamples [2 1 1 2] /VSamples [2 1 1 2]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 1.30
    /HSamples [2 1 1 2] /VSamples [2 1 1 2]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 10
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 10
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /CropGrayImages false
  /GrayImageMinResolution 150
  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 100
  /GrayImageDepth -1
  /GrayImageMinDownsampleDepth 2
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterGrayImages true
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 1.30
    /HSamples [2 1 1 2] /VSamples [2 1 1 2]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 1.30
    /HSamples [2 1 1 2] /VSamples [2 1 1 2]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 10
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 10
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /CropMonoImages false
  /MonoImageMinResolution 300
  /MonoImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleMonoImages true
  /MonoImageDownsampleType /Bicubic
  /MonoImageResolution 100
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects true
  /CheckCompliance [
    /None
  ]
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile ()
  /PDFXOutputConditionIdentifier ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName ()
  /PDFXTrapped /False

  /CreateJDFFile false
  /Description <<

  >>
  /ExportLayers /ExportVisiblePrintableLayers
  /Namespace [
    (Adobe)
    (Common)
    (1.0)
  ]
  /OtherNamespaces [
    <<
      /AsReaderSpreads false
      /CropImagesToFrames true
      /ErrorControl /WarnAndContinue
      /FlattenerIgnoreSpreadOverrides false
      /IncludeGuidesGrids false
      /IncludeNonPrinting false
      /IncludeSlug false
      /Namespace [
        (Adobe)
        (InDesign)
        (4.0)
      ]
      /OmitPlacedBitmaps false
      /OmitPlacedEPS false
      /OmitPlacedPDF false
      /SimulateOverprint /Legacy
    >>
    <<
      /AddBleedMarks false
      /AddColorBars false
      /AddCropMarks false
      /AddPageInfo false
      /AddRegMarks false
      /BleedOffset [
        0
        0
        0
        0
      ]
      /ConvertColors /ConvertToCMYK
      /DestinationProfileName (Coated FOGRA39 \(ISO 12647-2:2004\))
      /DestinationProfileSelector /DocumentCMYK
      /Downsample16BitImages true
      /FlattenerPreset <<
        /PresetSelector /MediumResolution
      >>
      /FormElements false
      /GenerateStructure false
      /IncludeBookmarks false
      /IncludeHyperlinks false
      /IncludeInteractive false
      /IncludeLayers false
      /IncludeProfiles true
      /MarksOffset 6
      /MarksWeight 0.250000
      /MultimediaHandling /UseObjectSettings
      /Namespace [
        (Adobe)
        (CreativeSuite)
        (2.0)
      ]
      /PDFXOutputIntentProfileSelector /NA
      /PageMarksFile /RomanDefault
      /PreserveEditing false
      /UntaggedCMYKHandling /UseDocumentProfile
      /UntaggedRGBHandling /UseDocumentProfile
      /UseDocumentBleed false
    >>
    <<
      /AllowImageBreaks true
      /AllowTableBreaks true
      /ExpandPage false
      /HonorBaseURL true
      /HonorRolloverEffect false
      /IgnoreHTMLPageBreaks false
      /IncludeHeaderFooter false
      /MarginOffset [
        0
        0
        0
        0
      ]
      /MetadataAuthor ()
      /MetadataKeywords ()
      /MetadataSubject ()
      /MetadataTitle ()
      /MetricPageSize [
        0
        0
      ]
      /MetricUnit /inch
      /MobileCompatible 0
      /Namespace [
        (Adobe)
        (GoLive)
        (8.0)
      ]
      /OpenZoomToHTMLFontSize false
      /PageOrientation /Portrait
      /RemoveBackground false
      /ShrinkContent true
      /TreatColorsAs /MainMonitorColors
      /UseEmbeddedProfiles false
      /UseHTMLTitleAsMetadata true
    >>
  ]
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [600 600]
  /PageSize [612.000 792.000]
>> setpagedevice


