


Die Zirkularfraser sind in den géngigen Ausfiihrungen und Abmessungen standardmaBig
verfligbar, entfalten ihre Leistung in nahezu allen Werkstoffen und lassen sich sowohl bei
hohen als auch niedrigen Schnittwerten anwenden. Fiir maximale Flexibilitat und schnelle
Lieferzeiten. Die BaumaBe sind anwendungsorientiert ausgerichtet. Durch das UntermaB
(z.B. d1 = 7,8 mm fir Bohrung 8 mm) kénnen Bohrungen und Innenradien konturnah und
effektiv bearbeitet werden.

Die innovative Ungleichteilung in Kombination mit positiven Span- und Achswinkeln sowie
groBzligigen Spanrdumen sorgen flir eine hohe Laufruhe und niedrige Schnittkrafte.
Dadurch kdénnen die Schnittparameter erhéht und die Bearbeitungszeiten reduziert werden.

Dank kurzer, kontrolliert brechender Spane gewéhrleistet der Zirkularfraser eine perfekte
Spanabfuhr. Aus diesem Grund sorgt das Werkzeug auch bei der Dreh-Frasbearbeitung
von Innenkonturen, als Alternative zum Stechdrehen, mit hohen Schnittwerten und durch
die hohe Zahnezahl auch mit Iangeren Standzeiten fir einen sicheren Prozess.

Die Zirkularfraser sind auch angepasst an lhre Werkstiick- oder Prozess-Anforderungen
als Sonderwerkzeuge mit entsprechenden Konturen und Abmessungen lieferbar.

X Vorschub um 78 % erhoht

ANEA AL,

Anwendungsbeispiel

Bauteil: Anschlussflansch, X5CrNi18-10 (1.4301)
Werkzeug: #6950, @ 7,8 mm

Kundenziel: Takt-Zeiteinsparung

Schwierigkeit: Lange Bearbeitungszeit durch 3 Einstiche pro Bauteil

Schnittdaten: Giihring Wettbewerb
v, 95 m/min v, 80 m/min
f, 0,03 mm f, 0,02 mm
S 3878 min-1 S 3266 min-1
F 465 mm/min F 261 mm/min




Zirkularfraser

Laufruhe hoch,
Schnittkrafte

runter

Der Allrounder fur wirtschaftliche
Nut- und Einstechbearbeitungen

Guhring ergédnzt sein Stechwerkzeugprogramm im
Standard: Die leistungsstarken VHM-Zirkularfraser
erméglichen prozesssichere und laufruhige Nut- und
Einstechbearbeitungen auf Bearbeitungszentren
oder Drehmaschinen.

Dank seiner innovativen Geometrie gewahrleistet der VHM-
Zirkularfréser hervorragende Oberflachengiten, hohe
Standzeiten und punktet im Vergleich zu Marktbegleitern
mit wesentlich mehr Laufruhe. Fir maximale Wirtschaft-
lichkeit beim Frasen von Nuten und Innenkonturen.

héhere Zédhneanzahl
flr groBere Standmengen

innovative Ungleichteilung,
positive Span- und Achswinkel
sowie groBe Spanraume
sorgen fur héchste Laufruhe und
niedrige Schnittkréfte

AICrN HiPiMS-Beschichtung
fur Bearbeitungen in nahezu
allen Werkstoffen

Halsfreischliff n_1_it stabilem
Radius-Winkel-Ubergang

Werkstoffe:
B v & @& W,

Bearbeitungsstrategie:

HPC M7C

Schneidenformen:

-y == =

Eckenfase Eckenradius  Vollradius

Anwendungsorientierte BaumaBe:

die Zirkularfréser sind auf ein anwendungsorientiertes

@ UntermaB (z.B. d1: 7,8 mm fur Bohrung 8 mm)
ausgelegt. Bohrungen und Innenradien kénnen so
konturnah und effektiv bearbeitet werden.
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Zirkularfraser, Eckfase Artikel-Nr. 6949 Zirkularfraser, Eckradius Artikel-Nr. 6950
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Artikel-Nr. 6949 Artikel-Nr. 6950
d1h10 d2 h6 d3 1 13 b tmax. c z d1 h10 d2 hé d3 I 13 b tmax. r z
mm mm mm mm mm mm mm mm =Rl mm mm mm mm mm mm mm mm el
3,80 6,00 2,280 54,0 9,000 0,500 0,560 0,050 3 6949 3.801 7,80 8,00 4,680 58,0 16,000 1,500 1,360 0,150 4 6950 7.801
3,80 6,00 2,280 54,0 9,000 1,000 0,560 0,050 3 6949 3.802 7,80 8,00 4,680 58,0 16,000 2,000 1,360 0,150 4 6950 7.802
5,80 6,00 3,480 54,0 12,000 1,000 0,960 0,050 3 6949 5.801 9,80 10,00 5,880 66,0 20,000 1,500 1,760 0,150 4 6950 9.801
5,80 6,00 3,480 54,0 12,000 1,500 0,960 0,050 3 6949 5.802 9,80 10,00 5,880 66,0 20,000 2,000 1,760 0,150 4 6950 9.802
7,80 8,00 4,680 58,0 16,000 1,000 1,360 0,050 4 6949 7.801 9,80 10,00 5,880 66,0 20,000 2,500 1,760 0,150 4 6950 9.803
7,80 8,00 4,680 58,0 16,000 1,500 1,360 0,050 4 6949 7.802 9,80 10,00 5,880 66,0 20,000 3,000 1,760 0,150 4 6950 9.804
9,80 10,00 5,880 66,0 20,000 1,000 1,760 0,050 4 6949 9.801 11,80 12,00 7,080 83,0 24,000 1,500 2,160 0,150 6 6950 11.801
9,80 10,00 5,880 66,0 20,000 1,500 1,760 0,050 4 6949 9.802 11,80 12,00 7,080 83,0 24,000 2,000 2,160 0,150 6 6950 11.802
11,80 12,00 7,080 83,0 24,000 1,500 2,160 0,050 6 6949 11.801 11,80 12,00 7,080 83,0 24,000 2,500 2,160 0,150 6 6950 11.803
11,80 12,00 7,080 83,0 24,000 2,000 2,160 0,050 6 6949 11.802 11,80 12,00 7,080 83,0 24,000 3,000 2,160 0,150 6 6950 11.804
11,80 12,00 7,080 83,0 24,000 2,500 2,160 0,050 6 6949 11.803 11,80 12,00 7,080 83,0 24,000 4,000 2,160 0,150 6 6950 11.805
11,80 12,00 7,080 83,0 24,000 3,000 2,160 0,050 6 6949 11.804
Zirkularfraser, Vollradius Artikel-Nr. 6951

a Schnittdaten finden Sie in unserem Online-Navigator
; unter https://webnavigator.guehring.de.
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Artikel-Nr. 6951
d1 h10 d2 hé d3 il 13 b tmax. r VA
Bestell-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm mm
3,80 6,00 2,280 54,0 9,000 1,000 0,560 0,500 3 6951 3.801
5,80 6,00 3,480 54,0 12,000 1,000 0,960 0,500 3 6951 5.801
5,80 6,00 3,480 54,0 12,000 1,500 0,960 0,750 3 6951 5.802
7,80 8,00 4,680 58,0 16,000 1,000 1,360 0,500 4 6951 7.801
7,80 8,00 4,680 58,0 16,000 1,500 1,360 0,750 4 6951 7.802
7,80 8,00 4,680 58,0 16,000 2,000 1,360 1,000 4 6951 7.803
9,80 10,00 5,880 66,0 20,000 1,000 1,760 0,500 4 6951 9.801
9,80 10,00 5,880 66,0 20,000 1,500 1,760 0,750 4 6951 9.802
9,80 10,00 5,880 66,0 20,000 2,000 1,760 1,000 4 6951 9.803
9,80 10,00 5,880 66,0 20,000 2,500 1,760 1,250 4 6951 9.804
9,80 10,00 5,880 66,0 20,000 3,000 1,760 1,500 4 6951 9.805
11,80 12,00 7,080 83,0 24,000 2,000 2,160 1,000 4 6951 11.801
11,80 12,00 7,080 83,0 24,000 3,000 2,160 1,500 4 6951 11.802
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Zirkularfraser a a f, (mm) bei Nenn-0

vﬁ
(m/min) | max. max. 38 5,8 78 9,8 11,8

Zerspanungsgruppe Anwendung

Frasbedingungen:

HPC stabile Bearbeitungsverhiltnisse
hohe Antriebsleistung

Zirkular Nuten 185 b tmax 0,0150 0,0250 0,0300 0,0450 0,0550

Mm instabile Bearbeitungsverhaltnisse
schwache Antriebsleistung

Zirkular Nuten 145 b tmax 0,0150 0,0200 0,0300 0,0400 0,0500

lange Werkzeuge

Schnittwerte

v, a a f, (mm) bei Nenn-0
(m/min) | max. max. 38 58 7.8 98 1,8

Zerspanungsgruppe Anwendung

Zirkular Nuten 140 b tmax 0,0150 0,0200 0,0300 0,0400 0,0500

Zirkular Nuten 30 b tmax 0,0100 0,0150 0,0200 0,0300 0,0350
Zirkular Nuten 120 b tmax 0,0150 0,0200 0,0300 0,0400 0,0500
Zirkular Nuten 25 b tmax 0,0100 0,0150 0,0200 0,0300 0,0350
Zirkular Nuten 110 b tmax 0,0150 0,0200 0,0250 0,0350 0,0450
M1.1.1 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, mit Zerspanungsadditiven Zirkutar Nuten 15 b tmax 0,0100 0.0150 0,0200 0,0250 0,0300
M1.1.2 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, gegliiht,
Rm 680 N/mm2, 200 HB Zirkular Nuten 130 b tmax 0,0150 0,0200 0,0250 0,0350 0,0450
M1.1.3 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, vergiltet, Zirkular Nuten 15 b tmax 0,0100 0,0100 0,0150 0,0250 0,0300
Rm 810 N/mm?, 240 HB
Zirkular Nuten 95 b tmax 0,0100 0,0150 0,0250 0,0350 0,0400
M2.1.1 Nichtrostender Stahl, austenitisch, abgeschreckt, 180 HB Zirkular Nuten 15 b tmax 0,0100 0,0150 0,0200 0,0250 0,0300
Zirkular Nuten 95 b tmax 0,0100 0,0150 0,0250 0,0350 0,0400
M2.2.1 Duplexstahl, hochfeste nichtrostende Stahle Zirkular Nuten 50 b | tmax | 00100 0,0200 0,0250 0,0350 0,0400
Zirkular Nuten 70 b tmax 0,0100 0,0150 0,0200 0,0300 0,0350
Zirkular Nuten 45 b tmax 0,0100 0,0150 0,0200 0,0300 0,0400

Zirkular Nuten 120 b tmax 0,0150 0,0200 0,0300 0,0400 0,0500

Zirkular Nuten 100 b tmax 0,0100 0,0200 0,0250 0,0350 0,0400

Zirkular Nuten 85 b tmax 0,0100 0,0150 0,0250 0,0350 0,0400

Zirkular Nuten 350 b tmax 0,0250 0,0350 0,0450 0,0650 0,0800

Zirkular Nuten 250 b tmax 0,0200 0,0300 0,0400 0,0550 0,0700

Zirkular Nuten 200 b tmax 0,0200 0,0300 0,0400 0,0550 0,0700

8 Alle Angaben sind Richtwerte. Detaillierte Schnittwerte finden Sie online in unserem Giihring Navigator unter webnavigator.guehring.de. Gii“nl"ﬂ Gii“nl"ﬁ Alle Angaben sind Richtwerte. Detaillierte Schnittwerte finden Sie online in unserem Giihring Navigator unter webnavigator.guehring.de. 9
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Guhring Onlineshop

Werkzeug shoppen
leicht gemacht

Sie bestellen Werkzeuge mit wenigen Klicks genau dann, wann Sie sie brauchen.
Die Verflgbarkeit von Werkzeugen prifen Sie rund um die Uhr online.

Das Erstellen von Merklisten und Warenkorbvorlagen erspart lhnen Arbeit bei wiederkehrenden Bedarfen.
Zudem haben Sie die Mdglichkeit, Ihren 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 eigenstéandig im Shop verwalten.

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

e CAD-Daten bequem direkt beim Kauf downloaden

webshop.guehring.de



Zirkularfraser

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.
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