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Ideal zum universellen 45°- Anfasen




@ Fasfraser 90°

Vier Schneiden fur
hochste Laufruhe
und maximale
Prozessstabilitat

Ideal zum universellen
45°- Anfasen

Die technische Ausfiihrung mit vier Schneiden und
positivem Achswinkel garantiert einen besonders
weichen, sekundargratfreien Schnitt.

Gleichzeitig gewahrleistet sie eine hohe Laufruhe
bei minimalen Vibrationen.

Durch den 90°-Spitzenwinkel lassen sich prazise
45°-Fasen mit ausgezeichneter MaBhaltigkeit und
Wiederholgenauigkeit in einem Arbeitsschritt realisieren.

Eine gesteigerte Produktivitat garantiert zudem die
hochwertige, verschleiBfeste TiAIN-Beschichtung,
die dem Werkzeug eine ausgeprégte thermische
Belastbarkeit verleiht und dadurch signifikant héhere
Schnittgeschwindigkeiten sowie langere Standzeiten
ermoglicht.

Diese spezielle Geometrie ermdglicht hohe Arbeits-
vorschibe bei exzellenten Oberflachenglten am Werkstlick
und reduziert zugleich die Gratbildung.

X 20% kurzere Bearbeitungszeit



X bis zu 5x nachschleifbar
X reduzierte Sekundargratbildung

zum universellen 45°-Anfasen und Entgraten

von Werkstlickkanten in allen Werkstoffen

weicher sekundérgratfreier Schnitt und hohe Laufruhe
durch positive Achswinkel

hohe Schnittgeschwindigkeit und Standzeit
aufgrund der verschleifesten TiAIN-Beschichtung

hohe Arbeitsvorschiibe und beste Oberflachengiiten
durch 4 Schneiden mit positivem Achswinkel

Anwendungsbeispiel

Bauteil: Hebel aus rostfreiem Edelstahl (1.4301)

Werkzeug: #6713, @ 10,0 mm

Kundenziel: Fasen 2x90° mit top Oberflache auf 250 mm L&énge

Schwierigkeit: Die Hebel bendétigen optisch einwandfreie Sichtflachen

Schnittdaten: Giihring Wettbewerb
v, 120 m/min v, 80 m/min
f, 0,04 mm f, 0,05 mm
n 4.774 U/min n 3.183 U/min

v, 763 mm/min v, 636 mm/min
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Fasfraser 90° Artikel-Nr. 6918
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Artikel-Nr. 6918 6919
di 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
Fasfraser 90° Artikel-Nr. 6172
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Ressourcensparende extrakurze Ausfihrung fir Drehmaschinen und Kurzschaft-Aufnahmen
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Artikel-Nr. 6172
d1 js9 d2 h6 bl 12 Zz Bestell-Nr.
mm mm mm mm
1,00 3,00 38,0 0,5 4 6172 1.000
1,50 3,00 38,0 0,8 4 6172 1.500
2,00 3,00 38,0 1,0 4 6172 2.000
2,50 3,00 38,0 1,3 4 6172 2.500
3,00 3,00 38,0 1,5 4 6172 3.000
4,00 4,00 40,0 2,0 4 6172 4.000
5,00 5,00 50,0 2,5 4 6172 5.000
6,00 6,00 50,0 3,0 4 6172 6.000
8,00 8,00 55,0 4,0 4 6172 8.000
10,00 10,00 55,0 5,0 4 6172 10.000
12,00 12,00 70,0 6,0 4 6172 12.000
16,00 16,00 74,0 8,0 4 6172 16.000
20,00 20,00 76,0 10,0 4 6172 20.000

4 GUHRING
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Fasfraser 90° Artikel-Nr. 6713
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Artikel-Nr. 6713
d1js9 d2 hé il 12 4 Bestell-Nr.
mm mm mm mm
NEW 1,00 4,00 40,0 0,5 4 6713 1.000
NEW 1,50 4,00 40,0 0,8 4 6713 1.500
NEW 2,00 4,00 50,0 1,0 4 6713 2.000
NEW 2,50 4,00 50,0 1,3 4 6713 2.500
NEW 3,00 4,00 50,0 1,5 4 6713 3.000
4,00 4,00 50,0 2,0 4 6713 4.000
6,00 6,00 57,0 3,0 4 6713 6.000
8,00 8,00 63,0 4,0 4 6713 8.000
10,00 10,00 72,0 5,0 4 6713 10.000
12,00 12,00 83,0 6,0 4 6713 12.000
NEW 16,00 16,00 92,0 8,0 4 6713 16.000
NEW 20,00 20,00 104,0 10,0 4 6713 20.000
Fasfraser 90° Artikel-Nr. 6173
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Uberlange Ausfiihrung zum Erreichen tiefliegender Bearbeitungen
] kel
Il
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Artikel-Nr. 6173
d1js9 d2 hé 1 12 z Bestell-Nr.
mm mm mm mm
1,00 4,00 50,0 0,5 4 6173 1.000
1,50 4,00 50,0 0,8 4 6173 1.500
2,00 6,00 57,0 1,0 4 6173 2.000
2,50 6,00 57,0 1,3 4 6173 2.500
3,00 6,00 65,0 1,5 4 6173 3.000
4,00 6,00 65,0 2,0 4 6173 4.000
5,00 6,00 75,0 2,5 4 6173 5.000
6,00 6,00 75,0 3,0 4 6173 6.000
8,00 8,00 88,0 4,0 4 6173 8.000
10,00 10,00 100,0 5,0 4 6173 10.000
12,00 12,00 110,0 6,0 4 6173 12.000
16,00 16,00 126,0 8,0 4 6173 16.000
20,00 20,00 150,0 10,0 4 6173 20.000
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Fasfraser AL / Fasfraser 90°

Frasbedingungen:

Korrekturfaktoren:

HPC stabile Bearbeitungsverhaltnisse @
hohe Antriebsleistung mittellange Werkzeuge v, -40 % f,-40 %
A\
kurze Werkzeuge 5
.
lange Werkzeuge
Zerspanungsgruppe Anwendung Vo | 3 | 3 1, (mm/z) bei Nenn-0
(m/min) | max. |max. | ¢ [ 2 [ 3 | 4 |6 |8 101216 | 20
Anfasen 190 |0,25%D | 0,25xD |0,0063[0,0130{0,0190|0,0250 [0,04000,0500{0,0650|0,0750 0, 1000 {0, 1250
Entgraten 240 |0,05xD [ 0,05xD |0,0105[0,0210{0,03200,0400 [0,0650{0,0850{0,1050|0,12500,1700{ 0,210
Anfasen 175 [0,25%D [ 0,25%D [0,0063(0,01300,0190|0,0250 |0,0400{0,0500 0,050 0,07500,10000,1250
Entgraten 220 {0,054 | 0,05+ 0,01050,0210{0,0320[0,0400 [0,0650 0,0850{ 0, 1050{ 0, 1250 0,1700{0,2100
Anfasen 145 [0,25x0 0,254 |0,00590,01200,0180{0,0250|0,0350 0,04500,0600{0,0700 0,0950 0,150
Entgraten 180 [0,05xD | 0,05xD 0,00980,0200[0,0290{0,0400|0,0600 0,08000,1000{0,1150|0,1550|0,1950
m:; ﬁ:ﬁﬂgﬁiﬁﬁﬂii ggn: ;g:::::‘émggggz:z:zgn g:;lzui’spanungsaddm"e" Anfasen 135 |0,25%D [ 0,25%D [0,00450,0090|0,0140|0,0200 |0,0250{0,0350 0,050 {0,050 0,0700|0,0900
Rm 680 N/mm?, 200 HB
Entgraten 170 {0,05xD | 0,054 |0,00750,0150[0,0230{0,0300 |0,0450 0,0600{0,0750{ 0,0900 | 0,1200 |0, 1500
M1.1.3 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, vergiitet, Anfasen 100 | 0,25xD | 0,25xD |0,0041|0,0080{0,0120{0,0150 [0,0250{0,0350 | 0,0400|0,0500 | 0,0650| 0,0800
Rm 810 N/mm?, 240 HB
Entgraten 125 [0,05xD | 0,054 |0,00680,0140[0,0200{0,0250 |0,0400| 0,050 {0,0700{ 0,080 0,1100|0,1350
M2.1.1 Nichtrostender Stahl, austenitisch, abgeschreckt, 180 HB Anfasen 95 [0,25x0 | 0,25%D [0,0041{0,0080|0,0120[0,0150{0,0250{0,03000,0400[0,0500{ 0,0650 | 0,0800
Entgraten 115 [0,05x0| 0,054 |0,00680,0140[0,0200{0,0250 |0,0400| 0,050 {0,0700{ 0,080 0,1100|0,1350
M2.2.1 Duplexstahl, hochfeste nichtrostende Stahle Anfasen 70 |0.25x0 | 0,25xD [0,00350,0070 0,010 0,01500,0200{0,0300{0,0350[0,0400 0,050 0,0700
Entgraten 85 [0,05x0 | 0,05xD [0,0059{0,0120]0,0180[0,0250{0,0350{0,04500,0600{0,0700{ 0,0950|0,1200
Anfasen 170 |0,25%D | 0,25xD |0,0057[0,0110{0,01700,0250 [0,0350{0,0450{0,0550|0,0700{0,0900| 0, 1150
Entgraten 210 |0,05xD | 0,05xD |0,0095[0,0190{0,0290 |0,0400 {0,050 0,0750{0,0950|0,11500,1500|0,1900
Anfasen 140 |0,25%D | 0,25xD |0,0051 [0,0100{0,0150 |0,0200 0,0300{0,0400{0,0500 | 0,0600|0,0800| 0, 1000
Entgraten 175 | 0,05xD | 0,05xD |0,00840,0170{0,0250|0,0350 [0,0500{0,0700{0,0850|0,10000,1350| 0, 1700
Anfasen 130 |0,25%D | 0,25xD |0,00440,0090{0,0130 |0,0150 0,02500,0350{0,0450|0,0500 0,070 | 0,0850
Entgraten 160 | 0,05xD | 0,05xD |0,0073[0,0150{0,0220|0,0300 0,040 0,0600{0,0750|0,08500,1150| 0, 1450
Anfasen 480 | 0,25D | 0,25xD |0,0098[0,0200{0,0290 |0,0400 [0,0600{0,0800{0,1000|0,11500,1550|0, 1950
Entgraten 600 |0,05xD | 0,05xD |0,01630,0330{0,0490|0,0650 0,1000{0,1300{0,16500,1950{0,2600| 0,3250
Anfasen 255 | 0,25%D | 0,25xD |0,00840,0170{0,0250|0,0350 [0,05000,0650{0,0850|0,10000,1350|0, 1700
Entgraten 320 |0,05xD [ 0,05xD |0,01400,0280{0,0420|0,0550 0,08500,1100{0,14000,1700{0,2250| 0,2800
Anfasen 200 |0,25xD | 0,25xD |0,00840,0170{0,0250|0,0350 [0,05000,0650{0,0850|0,10000,1350|0,1700
Entgraten 255 {0,054 [ 0,05+ 0,01400,0280[0,0420[0,0550 [0,0850|0,1100 0, 1400{0,1700 {0,250 |0,2800
Anfasen 320 [0,254 [ 0,25+ 0,0069{0,01400,0210{0,0300 [0,0400| 0,050 0.0700{0,0850 {0, 11000, 1400
Entgraten 400 {0,054 [ 0,05x0 0,01150,0230{0,0350{0,0450 [0,0700| 0,090 0. 1150{0,1400 0, 1850 {0,2300
6 Alle Angaben sind Richtwerte. Detaillierte Schnittwerte finden Sie online in unserem Giihring Navigator unter webnavigator.guehring.de. Gii“nl"ﬁ
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Zerspanungsgruppe Anwendung Vo 4, a 1, (mm/2) bei Nenn-0
(m/min)  max. |max. | ¢ [ 2 | 3 | 4 (6 |8 [10]|12]16 | 20
Anfasen 250 {0,254 [ 0,25x0 0,0064[0,0130{0,0190[0,0250 0,040 0,05000.0650{0,0750 {0, 10000, 1250
Entgraten 315 [0,054 [ 0,05x0 |0,0106{0,0210{0,03200,0400 [0,0650|0,0850 0. 1050{0,1250{0,1700{0,2100
Anfasen 160 [0,254 | 0,25x0 0,00660,0130[0,0200[0,0250 0,040 0,050 0.0650{0,0800 0, 10500, 1300
Entgraten 200 |0,05xD | 0,05xD |0,0110[0,0220{0,0330|0,0450 [0,0650{0,0900{0,11000,13000,1750| 0,2200
Anfasen 155 | 1x0 [0,75x0 0,00450,0090{0,01400,0200[0,0250]0,0350|0,0450{0,0550{0,0750{0,0900
Entgraten 265 | 10 [0,02:0 |0,0079[0,0160{0,02400,0300[0,0450]0,0650|0.0800{ 009500, 12500, 1600
Anfasen 255 [0,254 | 0,25x0 0,0084[0,01700,0250[0,0350 [0,0500| 0,06500.0850{0, 10000, 13500, 1700
Entgraten 320 [0,054 | 0,054 0,0141 [0,0280[0,0420[0,0550 [0,0850|0,1100{0,1400|0,1700{0,2250|0,2800
$1.1.1 Warmfeste Legierungen, Fe-Basis, gegliint, 200 HB Anfasen 40 |0,25xD |0,25xD [0,00350,0070 0,010 0,01500,0200{0,03000,03500,0400 0,050 0,0700
Entgraten 50 | 0,05xD |0,05xD [0,0058]0,01200,01700,0250|0,0350{0,04500,06000,0700|0,0900 0,150
§1.1.2 Warmfeste Legierungen, Fe-Basis, ausgehartet, 280 HB Anfasen 35 |0,25xD |0,25xD [0,00350,0070 0,010 0,01500,0200{0,0300{0,03500,0400 0,05500,0700
Entgraten 40 |0,05xD |0,05xD [0,00580,01200,01700,02500,0350 0,040 0,0600{0,07000,0900 0,150
§1.1.3 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, geglifit, 250 HB Anfasen 25 | 0,25xD |0,25xD [0,00280,0060|0,00800,01000,0150{0,0200{0,03000,0350/0,0450 0,050
Entgraten 30 |0,05xD |0,05xD [0,0047]0,0090|0,01400,02000,03000,0350{0,0450 0,050 0,07500,0950
$1.1.4 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, ausgehiartet, 350 HB Anfasen 15 |0,25x0 | 0,25xD |0,0027{0,0050{0,00800,0100[0,01500,02000,0250|0,0300| 0,0400{ 00550
Entgraten 20 |0,05xD |0,05xD [0,0044]0,0090|0,01300,02000,02500,03500,0450 0,050 0,0700|0,0900
§1.1.5 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, gegossen, 320 HB Anfasen 20 [0,25x0 | 0,25%D [0,0028{0,0060|0,0080[0,0100{0,0150{0,02000,0300{0,0350{ 0,0450|0,0550
Entgraten 25 |0,05xD |0,05xD [0,0047]0,0090|0,01400,02000,0300[0,0350{0,0450 0,050 0,0750|0,0950
§2.1.1 Titanlegierungen, Reintitan, Rm 400 N/mm® Anfasen 80 [0,25x0 | 0,25%D [0,0053]0,0110]0,01600,0200{0,0300{0,0400 0,050 0,0650{ 0,0850 0,1050
Entgraten 100 |0,05xD [ 0,05%D [0,00880,01800,0260|0,0350 |0,0550{0,0700{0,09000,1050|0,14000,1750
§2.1.2 Titanlegierungen, Alpha- und Beta-Legierungen, ausgehartet, Anfasen 65 |0,25xD |0,25xD [0,0047]0,0090|0,01400,02000,03000,04000,0450 0,050 0,0750|0,0950
Rm 1050 N/mm?
Entgraten 85 |0,05xD |0,05xD [0,0079]0,01600,02400,03000,0450{0,0650{0,0800{0,0950|0,1250 01550
Anfasen 65 |0,25xD |0,25xD [0,00450,0090|0,01400,02000,02500,0350{0,0450 0,050 0,0700 0,090
Entgraten 80 |0,05xD |0,05xD [0,00750,0150]0,02300,03000,0450|0,06000,07500,09000,12000,1500
Anfasen 50 | 0,25xD |0,25xD [0,00380,00800,0110|0,0150|0,0250{0,03000,04000,0450| 0,06000,0750
Entgraten 60 | 0,05xD |0,05xD [0,0064]0,0130]0,01900,02500,04000,0500{0,06500,0750/0,10000,1300
Anfasen 40 |025xD | 0,25xD [0,0034]0,0070 0,010 0,01500,02000,02500,0350 0,040 0,05500,0700
Entgraten 50 | 0,05xD |0,05xD [0,0056|0,0110]0,0170|0,0250|0,0350{0,0450 0,050 0,0700| 0,0900 0,150
Anfasen 85 |0.25xD |0,25xD [0,0044]0,00900,01300,0150 0,02500,03500,0450[0,0500 0,0700 | 0,0850
Entgraten 105 |0,05xD [ 0,05%D [0,00730,01500,02200,0300|0,0450{0,0600[0,0750{0,0850 0,150 0,1450
Anfasen 60 |0.25xD |0,25xD [0,0039]0,00800,01200,01500,0250{0,03000,0400[0,0450 0,06000,0750
Entgraten 75 | 0,05xD |0,05xD [0,0064]0,01300,01900,02500,0400|0,05000,06500,0750|0,10500,1300
Anfasen 160 [0,254 | 0,25x0 0,0086[0,0132[0,0198 [0,02640,0396 | 0,0528 | 0.0660{0,0792 0, 1056 0,1320
Entgraten 200 [0,054 | 0,05x0 |0,0110{0,0220{0,0330[0,0440 |0,0660| 0,0880|0.1100{0,1320{0,1760|0,2200
Anfasen 110 {0,254 | 0,254 0,0086{0,0132[0,0198 [0,02640,0396 | 0,0528 | 0.0660{0,0792 0, 1056 0,1320
Entgraten 140 {0,054 | 0,05x0 |0,0110{0,0220{0,0330[0,0440 |0,0660| 0,0880 0. 1100{0,1320{0,1760|0,2200
Anfasen 130 {0,254 [ 0,25x0 0,0086{0,0132[0,0198 [0,02640,0396 | 0,0528 | 0.0660{0,0792 0, 1056 0,1320
Entgraten 160 [0,054 | 0,05x0 |0,0110{0,0220{0,0330[0,0440 |0,0660| 0,0880{0,1100{0,1320{0,1760[0,2200
Gii“nl"ﬁ Alle Angaben sind Richtwerte. Detaillierte Schnittwerte finden Sie online in unserem Giihring Navigator unter webnavigator.guehring.de. 7
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