orschubfraser
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Schruppen mit héchsten Abtragsraten




Wendeplatten-
Hochvorschubfraser

Maximale Zahne-
zahl fur extreme
Vorschube

Hochste Abtragsraten
dank stabiler Schneidplatte

Wenn beim Schruppen mit hohen Abtragsraten
maximale Wirtschaftlichkeit und Prozesssicherheit
gefragt sind, ist der Wendeplatten-Hochvorschub-
fraser Typ GHM die erste Wahl.

Dafir sorgen die stabilen und hochwertigen Trager-
werkzeuge, bestlickt mit doppelseitigen Schneidplatten-
und je vier nutzbaren Schneiden.

Durch die maximale Zahnezahl lassen sich mit diesem
Werkzeug hdchste Vorschibe und Abtragsraten realisie-
ren. Zudem schont der Wendeplatten-Hochvorschub-
frdser mit seinem ruhigen und vibrationsarmen Lauf
Maschine und Spindel. Dadurch entfaltet er seine Stérken
auch auf kleineren und instabilen Maschinen.

X Reduzierung der Bearbeitungszeit um 20 %

X doppelseitige Wendeschneidplatte mit vier nutzbaren Schneiden
X unterschiedliche Schneidplatten-Sorten fur ISO P & K sowie fir ISO M & S
X Neu: maximale Zéhnezahl fir hdchste Abtragsraten

4 nutzbare Schneiden

prozesssichere M3-Torx-Plus-Schraube

leistungsstarke HiPIMS-Beschichtung

verfiigbar im Durchmesserbereich
@ 16,0-80,0 mm

Trager erhéltlich als
Weldonschaft, Einschraub- & Aufsteckfraser

Anwendungsbeispiel
Bauteil: Spritzgusswerkzeug, Toolox33
Werkzeug: #28001, @ 25 mm
Kundenziel: Reduzierung der Bearbeitungszeit

Schwierigkeit:  Trockenbearbeitung, Kihlung mit Luft

Schnittdaten: Giihring Wettbewerb
v, 200 m/min v, 180 m/min
f, 1,2mm f, 1,0 mm
a, 0,9 mm a, 0,8 mm




Wendeschneidplatten

Prazision beginnt
beim Schneidstoff

Beispiel:
PK2011

#28009

.

#28004

Haupt- Hartmetall- Interne
anwendung zdhigkeit Versionierung
@, stanl 20

VerschleiBfest
\\Q/ Guss
30
M  Edelstahl Z4h
S, Sonder-
legierung
. PK 2011

VerschleiBfester Schneidstoff fur die Stahl- und Gussbearbeitung.
Erste Wahl fir alle Stahl- und Gusswerkstoffe.

'PK3021

Zaher Schneidstoff fir die Stahl- und Gussbearbeitung. Alternative Sorte bei
labilen Verhaltnissen, langen Auskragungen oder Vibrationen.

'MP3021

Zaher Schneidstoff fur die Bearbeitung von Edelstédhlen und hochlegierten Stahlwerkstoffen,
bedingt geeignet fir schwer zerspanbare Legierungen im ISO S Bereich.

Hochvorschubfraser mit System

Schneller Uberblick, sichere Auswahl: Unsere Artikelbezeichnungen fiihren Sie im Handumdrehen

zum passenden Werkzeug.

Aufnahme: Weldonschaft
Beispiel: GHM.016.050.C.016.02.07

Guhring u Weldon-
Highfeed Milling % REISENE schaft
GHM 016 050 (o3
Aufnahme: Aufsteckfraser
Beispiel: GHM.040.040.F.16.07.07
Ghring i .
Highfeed Milling (0] Kopflange Aufsteckfraser
GHM 040 040 F
Aufnahme: Einschraubgewinde
Beispiel: GHM.016.025.M.08.02.07
Guhring = Einschraub-
Highfeed Milling 2 el g gewinde
GHM 016 025 M

Schaft-
%)

016

Aufnahme-
0]

16

Gewinde-
(%]

08

5 WSP-

Zahnezahl GroBe
02 07

5 WSP-

Zahnezahl GroBe
07 07

5 WSP-

Zahnezahl GroBe
02 07

Perfekt kombiniert: Zuordnung Wendeschneidplatte und Halter

Die richtige Zuordnung von Schneidplatte und Halter Iasst sich bei Glhring unkompliziert bestimmen. Die letzten
beiden Ziffern der Halterbezeichnung entsprechen dem Inkreis der Wendeschneidplatte — und somit auch der GroBe.

Beispiel Halter

D d | L
mm mm mm mm
16 16 50 150
20 20 90 160
25 25 100 180
32 32 120 200

Beispiel Wendeschneidplatte

IC PR R | S
mm mm mm mm mm
7,05 1,9 1,0 10 3,6

Artikel-Nr.

Bezeichnung

GHM.016.050.C.016.02.07
{ GHM.020.090.C.020.03.07
{ GHM.025.100.C.025.04.07
GHM.032.120.C.032.05.07

Artikel-Nr.

Bezeichnung

XNMX07T319 T

28000

Bestell-Nr.

28000 16.000
28000 20.000
28000 25.000
28000 32.000

28003

Bestell-Nr.
28003 7.000



@ Modulare Fraser mit Wendeschneidplatten Modulare Fraser mit Wendeschneidplatten @

Hochvorschubfraser mit Wendeschneidplatten, Zylinderschaft Weldon Artikel-Nr. 28000
T —
WN GHB LT @

fur doppelseitige Wendeschneidplatten Typ XNMX 07 e Torx-Plus Schllssel Art.-Nr. 28901 8.000 separat bestellen
e Code 16.000 mit reduzierten Parametern max. ap=0,7 mm, max. fz=0,8 mm einsetzen

Hochvorschubfraser mit Wendeschneidplatten, Aufsteckfraser Artikel-Nr. 28002

®

fur doppelseitige Wendeschneidplatten Typ XNMX 07 e Torx-Plus Schllssel Art.-Nr. 28901 8.000 separat bestellen

od ‘
\

\

\

\

@D
ad

Artikel-Nr. 28000
D d | L Bezeichnung Artikel-Nr. 28002
Bestell-Nr.
iy mm i [T D d L d1 z Bezeichnung
16 16 50 150 2 GHM.016.050.C.016.02.07 28000 16.000 T - P il Bestell-Nr.
20 20 90 160 3 GHM.020.090.C.020.03.07 28000 20.000 40 16 40 36 7 GHM.040.040.F.16.07.07 28002 40.000
25 25 100 180 4 GHM.025.100.C.025.04.07 28000 25.000 50 20 40 42 6 GHM.050.040.F.22.06.07 28002 50.000
32 32 120 200 5 GHM.032.120.C.032.05.07 28000 32.000 50 20 40 42 8 GHM.050.040.F.22.08.07 28002 50.001
52 22 40 40 8 GHM.052.040.F.22.08.07 28002 52.000
63 22 40 48 9 GHM.063.040.F.22.09.07 28002 63.000
80 27 50 60 10 GHM.080.050.F.27.10.07 28002 80.000
Hochvorschubfraser mit Wendeschneidplatten, Einschraubgewinde Artikel-Nr. 28001 Spannschrauben
Artikel-Nr. 28400
GroBe Drehmoment Bestell-Nr.
Nm
@ Verwendung fiir WSP-GréBe 07, XNMX M3x7,5 08IP 1,4 28400 8.000
fir doppelseitige Wendeschneidplatten Typ XNMX 07 e fiir Einschraubfréser-Werkzeugaufnahme Art.-Nr. 4199 e Torx-
Plus SchlUssel Art.-Nr. 28901 8.000 separat bestellen ® Code 16.000 mit reduzierten Parametern max. ap=0,7 mm, max.
fz=0,8 mm einsetzen
Torx-Plus Schraubendreher
L ki \
g.l Artikel-Nr. 28901
oy — GroBe Bestell-Nr.
1
o |
' mit Schltisselgriff 08IP 28901 8.000
. Drehmomentschliissel
Artikel-Nr. 28001
D M L di Bezeichnung .
mm mm mm Bestell-Nr. * Artikel-Nr. 4915
16 M8 25 13 2 GHM.016.025.M.08.02.07 28001 16.000 GroBe Drehmoment Bestell-Nr.
20 M10 28 18 3 GHM.020.028.M.10.03.07 28001 20.000 Nm :
25 M12 35 21 4 GHM.025.035.M.12.04.07 28001 25.000 1/4% 0,5-2 4915 2.000
32 M16 35 29 5 GHM.032.035.M.16.05.07 28001 32.000 ’
35 M16 35 29 5 GHM.035.035.M.16.05.07 28001 35.000
35 M16 35 29 6 GHM.035.035.M.16.06.07 28001 35.001
40 M16 45 29 5 GHM.040.045.M.16.05.07 28001 40.000
40 M16 45 29 6 GHM.040.045.M.16.06.07 28001 40.001 Wechselklinge
42 M16 45 29 7 GHM.042.045.M.16.07.07 28001 42.000
Artikel-Nr. 4960
= | e i | e
GroBe Gesamtléange Bestell-Nr.
mm
08IP 175 4960 8.000
6 GiIJHRING GUHRING 7



Modulare Fraser mit Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten XNMX, doppelseitig

i

XNMX

WN

4 nutzbare Schneiden e stabile Schneidkante ¢ Sorte PK2011

IC PR R | S
mm mm mm mm mm
7,05 1,9 1,0 10 3,6

Wendeschneidplatten XNMX, doppelseitig

i

XNMX

WN

Artikel-Nr. 28003

Schnittwerte siehe Seite 10
W v KN S H
o ° o

Artikel-Nr. 28003
GroBe Bezeichnung Bestell-Nr.
07 XNMX 07T319 T 28003 7.000

Artikel-Nr. 28009

Schnittwerte siehe Seite 10

W wRIN s
® O e [e]

4 nutzbare Schneiden e stabile Schneidkante mit guter Zéhigkeit ¢ Sorte PK3021

IC PR R | S
mm mm mm mm mm
7,05 1,9 1,0 10 3,6

Wendeschneidplatten XNMX, doppelseitig

4 nutzbare Schneiden e stabile Schneidkante ® Sorte MP3021

IC PR R I S
mm mm mm mm mm
7,05 1,9 1,0 10 3,6

Artikel-Nr. 28009
GroBe Bezeichnung Bestell-Nr.
07 XNMX 07T319 T 28009 7.000

Artikel-Nr. 28004

Schnittwerte siehe Seite 11
Bl m N s H
° o o

Artikel-Nr. 28004
GroBe Bezeichnung Bestell-Nr.
07 XNMX 077319 T 28004 7.000

Aufnahmen fiir Einschraubfraser HSK-A

3
] =
HSK-A

Produktinformationen:

HSK-A nach ISO 12164-1 / DIN 69893-1 e Wuchtgite: G 2,5 / 25.000 U/min oder

U <1 gmm e Rundlauf < 5 pm, 12 ab 150 mm < 7 pm

)
) I 1 (INE v—I o x
© A\ | r°yo©
Is.
12
11
d3 G di d2 d4
mm mm mm mm
63,0 M8 8,5 13 23
63,0 M10 10,5 18 25
63,0 M12 12,5 21 30
63,0 M16 17,0 29 34
63,0 M8 8,5 13 30
63,0 M10 10,5 18 35
63,0 M8 8,5 13 32
63,0 M12 12,5 21 38
63,0 M16 17,0 29 40
63,0 M10 10,5 18 45
63,0 M12 12,5 21 45
63,0 M16 17,0 29 48
100,0 M8 8,5 13 28
100,0 M10 10,5 18 30
100,0 M12 12,5 21 33
100,0 M16 17,0 29 34
100,0 M 8 8,5 13 30
100,0 M8 8,5 13 30
100,0 M10 10,5 18 35
100,0 M12 12,5 21 38
100,0 M16 17,0 29 40
100,0 M10 10,5 18 38
100,0 M12 12,5 21 45
100,0 M16 17,0 29 50
GUHRING

mm
76,0
76,0
76,0
76,0
126,0
126,0
176,0
126,0
126,0
176,0
176,0
176,0
79,0
79,0
79,0
79,0
129,0
179,0
129,0
129,0
129,0
179,0
179,0
179,0

Aufnahmen fiir modulare Fraser @

Artikel-Nr. 4199

Passendes Zubehor separat erhaltlich:
e Kiihimittelibergabe-Satz Art.-Nr. 4949

mm
32,0
32,0
32,0
32,0
32,0
32,0
32,0
32,0
32,0
32,0
32,0
32,0
50,0
50,0
50,0
50,0
50,0
50,0
50,0
50,0
50,0
50,0
50,0
50,0

Artikel-Nr. 4199

3 Bestell-Nr.
mm kg

50 0,71 4199 8.063
50 0,75 4199 10.063
50 0,79 4199 12.063
50 0,88 4199 16.063
100 0,89 4199 8.163
100 1,02 4199 10.163
150 1,07 4199 8.263
100 1,10 4199 12.163
100 1,28 4199 16.163
150 1,51 4199 10.263
150 1,57 4199 12.263
150 1,89 4199 16.263
50 2,09 4199 8.100
50 2,13 4199 10.100
50 2,16 4199 12.100
50 2,23 4199 16.100
100 2,24 4199 8.101
150 2,37 4199 8.102
100 2,37 4199 10.101
100 2,45 4199 12.101
100 2,64 4199 16.101
150 2,66 4199 10.102
150 2,91 4199 12.102
150 3,31 4199 16.102



@ Modulare Fraser mit Wendeschneidplatten

Hochvorschubfraser ISO P & K

_ Korrekturfaktor Faktor V, Faktor f,
stabile Bedingungen +25% +25%
kurze Auskragungen (< 3xD) 0% 0%
mittlere Auskragungen (= 3xD) -25% -25%
lange Auskragungen (= 5xD) -40 % -40 %
Zerspanungsgruppe Anwendung v, (m/min) a max. (mm) a, max. f, (mm)
Schruppen 200 1 0,6xD 1,200
Schruppen 200 1 0,6xD 1,200
Schruppen 200 1 0,6xD 1,200
Schruppen 200 1 0,6xD 1,200
Schruppen 180 1 0,6xD 1,200
Schruppen 180 1 0,6xD 1,200
Schruppen 160 1 0,6xD 1,200
Schruppen 170 1 0,6xD 1,200
Schruppen 170 1 0,6xD 1,200
Schruppen 155 1 0,6xD 1,200
Schruppen 155 1 0,6xD 1,200
Schruppen 160 1 0,6xD 1,050
Schruppen 145 1 0,6xD 1,050
M1.1.1 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, mit Zerspanungsadditiven
M1.1.2 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, gegliint, Rm 680 N/mm?, 200 HB
M1.1.3 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, vergiitet, Rm 810 N/mm?, 240 HB
M2.1.1 Nichtrostender Stahl, austenitisch, abgeschreckt, 180 HB
M2.2.1 Duplexstahl, hochfeste nichtrostende Stéhle
Schruppen 255 1 0,6xD 1,200
Schruppen 230 1 0,6xD 1,200
Schruppen 255 1 0,6xD 1,200
Schruppen 230 1 0,6xD 1,200
Schruppen 255 1 0,6xD 1,200
Schruppen 230 1 0,6xD 1,200
Schruppen 230 1 0,6xD 1,200
Schruppen 210 1 0,6xD 1,200
$1.1.1 Warmfeste Legierungen, Fe-Basis, gegliiht, 200 HB
$1.1.2 Warmfeste Legierungen, Fe-Basis, ausgehértet, 280 HB
$1.1.3 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, gegliiht, 250 HB
$1.1.4 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, ausgehértet, 350 HB
$1.1.5 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, gegossen, 320 HB
$2.1.1 Titanlegierungen, Reintitan, Rm 400 N/mm?
$2.1.2 Titanlegierungen, Alpha- und Beta-Legierungen, ausgehértet, Rm 1050 N/mm?
10 Alle Angaben sind Richtwerte. Detaillierte Schnittwerte finden Sie online in unserem Giihring Navigator unter webnavigator.guehring.de. Gii“nl"ﬂ

Hochvorschubfraser ISO M & S

Modulare Fraser mit Wendeschneidplatten @

Korrekturfaktor Faktor V_ Faktor f,

stabile Bedingungen +25% +25%

kurze Auskragungen (< 3xD) 0% 0%

mittlere Auskragungen (= 3xD) -25% -25%

lange Auskragungen (= 5xD) -40 % -40 %
Zerspanungsgruppe Anwendung v, (m/min) a, max. (mm) a, max. f, (mm)
M1.1.1 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, mit Zerspanungsadditiven Schruppen 130 1 0,6xD 1,200
M1.1.2 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, gegliint, Rm 680 N/mm?, 200 HB Schruppen 120 1 0,6xD 1,080
M1.1.3 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, vergiitet, Rm 810 N/mm2, 240 HB Schruppen 120 1 0,6xD 1,080
M2.1.1 Nichtrostender Stahl, austenitisch, abgeschreckt, 180 HB Schruppen 110 1 0,6xD 1,050
M2.2.1 Duplexstahl, hochfeste nichtrostende Stahle Schruppen 90 1 0,6xD 0,840
$1.1.1 Warmfeste Legierungen, Fe-Basis, gegliiht, 200 HB Schruppen 60 1 0,6xD 1,200
$1.1.2 Warmfeste Legierungen, Fe-Basis, ausgehértet, 280 HB Schruppen 60 1 0,6xD 1,200
$1.1.3 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, gegliiht, 250 HB Schruppen 60 1 0,6xD 1,200
$1.1.4 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, ausgehartet, 350 HB Schruppen 55 1 0,6xD 1,080
$1.1.5 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, gegossen, 320 HB Schruppen 55 1 0,6xD 1,080
$2.1.1 Titanlegierungen, Reintitan, Rm 400 N/mm? Schruppen 50 1 0,6xD 1,050
$2.1.2 Titanlegierungen, Alpha- und Beta-Legierungen, ausgehartet, Rm 1050 N/mm? Schruppen 40 1 0,6xD 0,840

Gii“nl"ﬁ Alle Angaben sind Richtwerte. Detaillierte Schnittwerte finden Sie online in unserem Guihring Navigator unter webnavigator.guehring.de. 11
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Technische Hinweise zum Hochvorschubfraser

Hersteller-Know-how fiir die Praxis:

Unsere Tipps und Hinweise zeigen, wie Sie
mit unserem Hochvorschubfraser die besten
Bearbeitungsergebnisse erzielen.

Perfekte Bearbeitungsergebnisse

Informationen fur die gadngigsten Anwendungen.

Zirkularfrasen / Zirkularinterpolieren

Fraser

mm
16
20
25
32
35
40
42
50
52
63
80

Kleinst-
maoglicher

mm
24,8
32,8
42,8
56,8
62,8
72,8
76,8
92,8
96,8
118,8
152,8

GrofBt-
moéglicher
(]

mm
28,4
36,4
46,4
60,4
66,4
76,4
80,4
96,4
100,4
122,4
156,4

Rampen / schrag eintauchen

Fraser
(%]

mm
16
20
25
32
35
40
42
50
52
63
80

Maximaler
Rampen
Winkel
o
2,0
1,3
0,9
0,65
0,55
0,50
0,45
0,35
0,35
0,30
0,2

Maximaler
Abstand
X
mm
28,6
441
63,7
88,1
104,2
114,6
127,3
163,7
163,7
191,0
286,5

Maximale
Steigung
pro Ebene
mm
0,96/1,0
0,91/1,0
0,87/1,0
0,88/1,0
0,83/0,94
0,89/0,99
0,85/0,94
0,82 /0,89
0,85/0,92
0,91/0,97
0,79/0,83

Maximale
Frastiefe
ap

mm

— 4 4 4 4 4 4 4 a4 a4

13
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Programmierradius Restmaterial

Der vorgegebene Programmierradius erleichtert Ihnen die Wahl des Folgewerkzeugs fur die Schlichtbearbeitung.

Programmier- Rest-
e radius PR material X
mm mm
XNMX07T319 1,9 0,4
Effektiver Durchmesser
Far die ideale Ausnutzung und Programmierung der verfliigbaren Fréasbreite a_ beim Planfrasen.
D DI
Nenn-@ Innen-9

mm mm

16 9,2
20 13,2
25 18,2
32 25,3
35 28,3
40 33,3
42 35,2
50 43,3
52 45,3
63 56,3
80 73,4

Sicher montieren, perfekt frasen

Nur ein korrekt montiertes Werkzeug ermdglicht maximale Leistung.

Tipps fiir die richtige Montage:

aus der Tabelle.

Fraser Gewinde-
(%] groBe
mm
16 M8
20 M10
25 M12
32-42 M16

Schliissel-
weite

mm
10
15
17
24

Achten Sie auf eine saubere Schnittstelle frei von
Schmutz, Spanen, Ol oder Kiihimittel. Bitte beachten
Sie die Hinweise zu Schlisselweite und Anzugsmoment

Anzugs-
moment
Nm
23
46
80
90

Frasen von Schultern und Taschen

Mit den Angaben zur maximalen 90°-Schulterhdhe erleichtern wir die Werkzeugauswahl zur Vermeidung

von Kollisionen.

Maximale Schulterhéhe |

Friser Aufnahme Aufnahme Maximale
HSK63 HSK100 Schulterh6he
4199 08,063 4199 08,100 47 mm /43 mm
28001 16,000 4199 08,163 4199 08,101 50 mm
4199 08,263 4199 08,102 55 mm
4199 10,063 4199 10,100 49 mm / 46 mm
28001 20,000 4199 10,163 4199 10,101 49 mm
4199 10,263 4199 10,102 49 mm
4199 12,063 4199 12,100 63 mm /58 mm
28001 25,000 4199 12,163 4199 12,101 66 mm
4199 12,263 4199 12,102 68 mm
4199 16,063 4199 16,100 69 mm
28001 32,000 4199 16,163 4199 16,101 70 mm
4199 16,263 4199 16,102 68 mm
4199 16,063 4199 16,100 83 mm
28001 35,000
4199 16,163 4199 16,101 92 mm
28001 35,001
4199 16,263 4199 16,102 90 mm
4199 16,063 4199 16,100 94 mm
28001 40,000
4199 16,163 4199 16,101 142 mm
28001 40,001
4199 16,263 4199 16,102 135 mm
4199 16,063 4199 16,100 94 mm
28001 16,000 4199 16,163 4199 16,101 144 mm
4199 16,263 4199 16,102 148 mm

15
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