DIE SPEZIALISTEN FUR DAS
TROCHOIDALFRASEN

HOHE SCHNITTGESCHWINDIGKEIT
HOHE ZEITSPANVOLUMEN
GERINGER VERSCHLEISS

GUHRING TROCHOIDAL CUTTING

““““““““““““““““““

GTC-Fraser

GUHRING — WELTWEIT IHR PARTNER



optimierter Spanraum

48°-Spiralwinkel mit vertiefte Spannut im stabile Schneidecke
ungleicher Schneidenteilung vorderen Schneidenbereich durch Eckenschutzfase
fir weichen, ruhigen Schnitt fur bessere Spanabfuhr und Stirnkorrektur

J
GUHRING TROCHOIDAL CUTTING /

Spanteiler fiir kurze Spéne.
Leichter Schnitt reduziert
Maschinenbelastung und
erhéht Volumenleistung.

IHRE VORTEILE IM UBERBLICK

/ Hochleistungsschruppen auch bei hohen Schnitttiefen
/ hohe Laufruhe und groBe Zeitspanvolumen

/. GTC-Frasen in verschiedensten Stahl- und Guss-Sorten,
rostfreien Stahlen sowie Sonderlegierungen



®nee

GTC-Bearbeitung
verschiedenster Werkstoffe

RF 100 Speed P und RF 100 Speed M | Seite 8

AL A

Fur weiche und zahe Werkstoffe,
hochfeste und schwer
zerspanbare Sonderwerkstoffe

RF 100 iMill und RF 100 Ti | Seite 12-15 und 20-23

& w @

Bearbeitung von Stahlwerkstoffen,
Titan und rostfreien Stahlen

RF 100 Raptor | Seite 18-19 und 24-26

WERKZEUGE FUR DIE GTC-BEARBEITUNG

/ maximale Zeitspanvolumen bei maximaler Prozesssicherheit
/ groBe Bearbeitungstiefen und Nutzung der gesamten Schneidenlange

/ angepasste Geometrie und Beschichtung fur hochste
Bearbeitungsparameter



ISO-Code

I w2 X =10

Stahl, hochlegierter Stahl
Rostfreier Stahl

Sonder-, Super- und Titanlegierungen
Geharteter Stahl und Hartguss

Grauguss, Spharoguss und Temperguss

Aluminium und andere Nichteisenmetalle
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Angaben zur Eignung der Werkzeuge in
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und Hérte finden Sie auf den Produktseiten.
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RF 100 Speed, Artikel-Nr. 6960 20,000 mm
RF 100 Speed im Einsatz //

Anwendung:

HPC-Schruppen: Trockenbearbeitung

in 42CrMo4 (1.7225 mit 900 N/mm?)

im HPC-Spannfutter mit PinLock-Auszugssicherung

Schnittparameter:

ap: 60mm ae: bis Tmm

Ve: 270m/min  S: 4300 min-1

fz: bis 0,21 mm vs: bis 3715 mm/min

Zeitspanvolumen Q = 222 cm®/ min
Standzeit l(iber 278 min beim Schruppen!
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GIC-Fraser W
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GIC-Fraser

Ratiofraser RF 100 Speed M

wn| | NH = HDQ 45° »%
4 M Oberflache ® ®
T NH NH
g, ialh i ;
Schaftform

GUHRINGNAVIGATOR

O Schnittwerte siehe Seite 34

* RF 100 Speed M

© * Nuten bis max. 0,8xD tief
e Kernsprung ab @ 6 mm

e Zentrumschnitt
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c
< <]
lo
I3
1
Artikel-Nr. 6765 6760
Rabattgruppe 106 106
d1 h10 d2 hé 1 12 13 c z Code-Nr. .
Verflugbarkeit
mm mm mm mm mm mm x 45°
3,000 6,000 57,000 8,000 10,900 0,045 4 3,000 ® [}
4,000 6,000 57,000 11,000 13,900 0,060 4 4,000 ® °
5,000 6,000 57,000 13,000 15,900 0,075 4 5,000 [ °
6,000 6,000 57,000 15,000 21,000 0,090 4 6,000 [ °
8,000 8,000 63,000 20,000 27,000 0,120 4 8,000 ® [}
10,000 10,000 72,000 24,000 32,000 0,150 4 10,000 ® ®
12,000 12,000 83,000 28,000 38,000 0,180 4 12,000 [ [
16,000 16,000 92,000 36,000 44,000 0,240 4 16,000 [ ()
20,000 20,000 104,000 45,000 54,000 0,300 4 20,000 ® ®
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/ D
3 | 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20
ISO Harte Ve 2 max Ve
— € — —
ap=I2 HPC | |5z ;m_‘ ~ 010D ap=I2 N ae max=0,02xD

<850N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850N/mm?2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
<750N/mm?2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M =750N/mm2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-Basis 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
Ti-Basis 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,085 0,050 0,06 0,08 0,10

8 GUHRING



GIC-Fraser

Ratiofraser RF 100 Speed M

- == = Schneidstoff [ VHM .
WN | 1 W [ase W% Oberfléche ® ®
= - p
Schaftform

GUHRINGNAVIGATOR

O Schnittwerte siehe Seite 34

* RF 100 Speed M

O * mit Spanteiler

e Kernsprung ab @ 6 mm
® Zentrumschnitt
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Artikel-Nr. 6766 6761
Rabattgruppe 106 106
d1 h10 d2 hé 11 12 13 c z Code-Nr. .
Verflugbarkeit
mm mm mm mm mm mm x 45°
3,000 6,000 57,000 12,000 14,900 0,045 4 3,000 ® ®
4,000 6,000 65,000 16,000 18,900 0,060 4 4,000 ® ®
5,000 6,000 65,000 20,000 22,900 0,075 4 5,000 [ [
6,000 6,000 65,000 24,000 29,000 0,090 4 6,000 [ °
8,000 8,000 75,000 32,000 39,000 0,120 4 8,000 ® ®
10,000 10,000 90,000 40,000 50,000 0,150 4 10,000 ® ®
12,000 12,000 100,000 46,000 55,000 0,180 4 12,000 [ [
16,000 16,000 108,000 55,000 60,000 0,240 4 16,000 [ ()
20,000 20,000 126,000 65,000 76,000 0,300 4 20,000 ® ®
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/ D
3 | 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20
ISO Harte Ve 2 max Ve
— € — —
ap=I2 HPC | |5z ;m_‘ ~ 010D ap=I2 N ae max=0,02xD

<850N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850N/mm?2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
<750N/mm?2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M =750N/mm2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-Basis 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
Ti-Basis 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,085 0,050 0,06 0,08 0,10

GUHRING 9



GIC-Fraser

Ratiofraser RF 100 Speed P

wn| | NH | == kig% a5° »% 48‘ )
RV Oberflache . .
Z Zi gé :ﬁ Typ NH NH
-
Schaftform HA

GUHRINGNAVIGATOR

Schnittwerte siehe Seite 34

GTC

* RF 100 Speed P

e mit Spanteiler

e Nuten bis max. 0,8xD tief
e Kernsprung ab @ 6 mm

® Zentrumschnitt

= zlEz®
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I3
1
Artikel-Nr. 6958 6959
Rabattgruppe 106 106
d1 h10 d2 hé 1 12 13 c z Code-Nr. .
Verflugbarkeit
mm mm mm mm mm mm x 45°
6,000 6,000 57,000 15,000 21,000 0,120 4 6,000 ® [}
8,000 8,000 63,000 20,000 27,000 0,160 4 8,000 ® °
10,000 10,000 72,000 24,000 32,000 0,200 4 10,000 [ °
12,000 12,000 83,000 28,000 38,000 0,240 4 12,000 [ [
16,000 16,000 92,000 36,000 44,000 0,320 4 16,000 ® ®
20,000 20,000 104,000 45,000 54,000 0,400 4 20,000 ® ®
25,000 25,000 121,000 55,000 65,000 0,500 4 25,000 [ [
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/ D
3 | 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20

ISO Harte Ve 2 max Ve

— € — —

ap=I2 HPC | |5z ;m_‘ Z0.10xD ap=I2 N ae max=0,02xD

<850N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850N/mm?2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

<240HB 300 0,038 0,076 0,101 0,150 0,18 0,24 0,30 320 0,018 0,036 0,048 0,072 0,09 0,11 0,14
>240HB 260 0,035 0,069 0,092 0,127 0,15 0,20 0,25 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12

10 GUHRING



Ratiofraser RF 100 Speed P

GIC-Fraser

| T | T
WN = 4 b M| Oberflache ® ®
EZ Zi §§ % Typ NH NH
-
Schaftform HA
B * GUHRINGNAVIGATOR e
M Schnittwerte siehe Seite 34 2D
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N
* RF 100 Speed P
S ® mit Spanteiler
H ° e Kernsprung ab @ 6 mm
® Zentrumschnitt
c
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.
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Artikel-Nr. 6960 6961
Rabattgruppe 106 106
d1 h10 d2 hé 1 12 13 c z Code-Nr. . .
Verflugbarkeit
mm mm mm mm mm mm x 45°
6,000 6,000 65,000 24,000 29,000 0,120 4 6,000 ® ®
8,000 8,000 75,000 32,000 39,000 0,160 4 8,000 ® ®
10,000 10,000 90,000 40,000 50,000 0,200 4 10,000 [ °
12,000 12,000 100,000 46,000 55,000 0,240 4 12,000 [ °
16,000 16,000 108,000 55,000 60,000 0,320 4 16,000 ® ®
20,000 20,000 126,000 65,000 76,000 0,400 4 20,000 ® ®
25,000 25,000 150,000 85,000 94,000 0,500 4 25,000 [ [
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/ D
3 | 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 g8 [ 10 [ 12 ] 16 | 20
ISO Harte Ve 2 max Ve
— € — —
ap=I2 HPC | |5z ;m_‘ Z0.10xD ap=I2 N ae max=0,02xD
<850N/mm?2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
>850N/mm?2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
<240HB 300 0,038 0,076 0,101 0,150 0,18 0,24 0,30 320 0,018 0,036 0,048 0,072 0,09 0,11 0,14
=240HB 260 0,035 0,069 0,092 0,127 0,15 0,20 0,25 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12
GUHRING 11



GTC-Fréser

Ratiofraser RF 100 iMill
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T N N
;&j /=" :ﬁ yp
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¢ Halsfreischliff
e Zentrumschnitt
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Artikel-Nr. 6962 6963
Rabattgruppe 106 106
d1 e8 d2 hé d3 I 12 13 r VA Code-Nr. )
Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm

3,000 6,000 2,800 57,000 8,000 15,000 0,200 4 3,002 ([ ] [ ]
3,000 6,000 2,800 57,000 8,000 15,000 0,500 4 3,005 [ [ ]
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,200 4 4,002 [ ) °
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,500 4 4,005 ° °
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 1,000 4 4,010 [ ] [ ]
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,200 4 5,002 [ ] [ ]
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,500 4 5,005 [ ] °
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 1,000 4 5,010 ° [ )
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,200 4 6,002 ([ ] ([ ]
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,500 4 6,005 [ ] [ ]
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 1,000 4 6,010 [ ] [ ]
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 1,500 4 6,015 ° [ )
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,300 4 8,003 ([ ] [ ]
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,500 4 8,005 ([ [ ]
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 1,000 4 8,010 [ ) °
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 1,500 4 8,015 o [ )
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 2,000 4 8,020 [ ] [ ]
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,300 4 10,003 [ ] [ ]
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,500 4 10,005 [ ] °
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 1,000 4 10,010 ° [ )
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 1,500 4 10,015 [ ] °
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 2,000 4 10,020 [ ] [ ]
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 2,500 4 10,025 ° °
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,300 4 12,003 ° [ )
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,500 4 12,005 ° [ )
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 1,000 4 12,010 [ ] ([ ]
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 1,500 4 12,015 [ ] [ )
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 2,000 4 12,020 ° °
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 2,500 4 12,025 ° [ )
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 3,000 4 12,030 [ ] [ ]



GIC-Fraser

Artikel-Nr. 6962 6963
Rabattgruppe 106 106
d1e8 d2 h6 d3 11 12 13 r 4 Code-Nr.
Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,500 4 16,005 ® ®
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 1,000 4 16,010 [ )
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 1,500 4 16,015 [ ) )
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 2,000 4 16,020 ® ]
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 2,500 4 16,025 ® ®
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 3,000 4 16,030 [ ) [
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 4,000 4 16,040 [ )
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,500 4 20,005 ® ®
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 1,000 4 20,010 ® ®
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 1,500 4 20,015 [ [
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 2,000 4 20,020 [ )
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 2,500 4 20,025 [ ®
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 3,000 4 20,030 ® ®
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 4,000 4 20,040 [ [
fz (mm/z)/ QD f, (mm/z)/ QD
3 | 6 | 8 10 [ 12 ] 16 | 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20
ISO Harte 7 Ve
ap=1,0xD —&’ ae.=1,0xD ap=1,0xD ;&_‘ ae max=0,75xD
<850N/mm?2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 210 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
>850N/mm?2 135 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 160 0,016 0,031 0,041 0,068 0,07 0,09 0,12
M <750N/mm?2 120 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 140 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
=750N/mm?2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 80 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,10
s Ni-Basis 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 40 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,08
Ti-Basis 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 80 0,014 0,029 0,038 0,054 0,06 0,09 0,11
N <5%Si 500 0,020 0,039 0,052 0,080 0,10 0,13 0,16 600 0,022 0,045 0,060 0,092 0,11 0,15 0,18
>5%Si 230 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 300 0,019 0,038 0,051 0,069 0,08 0,11 0,14



GTC-Fréser

Ratiofraser RF 100 iMill
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Artikel-Nr. 6964 6965
Rabattgruppe 106 106
d1 e8 d2 hé d3 I 12 13 r VA Code-Nr. )
Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm

3,000 6,000 2,800 57,000 8,000 15,000 0,200 4 3,002 ([ ] [ ]
3,000 6,000 2,800 57,000 8,000 15,000 0,500 4 3,005 [ [ ]
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,200 4 4,002 [ ) °
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,500 4 4,005 ° °
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 1,000 4 4,010 [ ] [ ]
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,200 4 5,002 [ ] [ ]
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,500 4 5,005 [ ] °
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 1,000 4 5,010 ° [ )
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,200 4 6,002 ([ ] ([ ]
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,500 4 6,005 [ ] [ ]
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 1,000 4 6,010 [ ] [ ]
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 1,500 4 6,015 ° [ )
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,300 4 8,003 ([ ] [ ]
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,500 4 8,005 ([ [ ]
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 1,000 4 8,010 [ ) °
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 1,500 4 8,015 o [ )
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 2,000 4 8,020 [ ] [ ]
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,300 4 10,003 [ ] [ ]
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,500 4 10,005 [ ] °
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 1,000 4 10,010 ° [ )
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 1,500 4 10,015 [ ] ([ ]
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 2,000 4 10,020 [ ] [ ]
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 2,500 4 10,025 ° °
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,300 4 12,003 ° [ )
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,500 4 12,005 ° [ )
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 1,000 4 12,010 [ ] ([ ]
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 1,500 4 12,015 [ ] [ )
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 2,000 4 12,020 ° °
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 2,500 4 12,025 ° [ )
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 3,000 4 12,030 [ ] [ ]



GIC-Fraser

Artikel-Nr. 6964 6965
Rabattgruppe 106 106
d1e8 d2 h6 d3 11 12 13 r 4 Code-Nr.
Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,500 4 16,005 ® ®
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 1,000 4 16,010 [ )
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 1,500 4 16,015 [ ) )
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 2,000 4 16,020 ® ]
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 2,500 4 16,025 ® ®
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 3,000 4 16,030 [ ) [
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 4,000 4 16,040 [ )
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,500 4 20,005 ® ®
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 1,000 4 20,010 ® ®
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 1,500 4 20,015 [ [
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 2,000 4 20,020 [ )
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 2,500 4 20,025 [ ®
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 3,000 4 20,030 ® ®
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 4,000 4 20,040 [ [
fz (mm/z)/ QD f, (mm/z)/ QD
3 | 6 | 8 10 [ 12 ] 16 | 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20
ISO Harte 7 Ve
ap=1,0xD —&’ ae.=1,0xD ap=1,0xD ;&_‘ ae max=0,75xD
<850N/mm?2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 210 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
>850N/mm?2 135 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 160 0,016 0,031 0,041 0,068 0,07 0,09 0,12
M <750N/mm?2 120 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 140 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
=750N/mm?2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 80 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,10
s Ni-Basis 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 40 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,08
Ti-Basis 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 80 0,014 0,029 0,038 0,054 0,06 0,09 0,11
N <5%Si 500 0,020 0,039 0,052 0,080 0,10 0,13 0,16 600 0,022 0,045 0,060 0,092 0,11 0,15 0,18
>5%Si 230 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 300 0,019 0,038 0,051 0,069 0,08 0,11 0,14
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Artikel-Nr. 3872 3873
Rabattgruppe 106 106
d1 h10 d2 hé d3 11 12 13 r 4 Code-Nr. .
Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,500 4 6,005 [} [}
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 1,000 4 6,010 [} [}
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 2,000 4 6,020 [} [}
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,500 4 8,005 [ ) [}
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 1,000 4 8,010 ® ®
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 2,000 4 8,020 [} [}
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,500 4 10,005 [} [}
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 1,000 4 10,010 () [}
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 2,000 4 10,020 [} [}
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,500 4 12,005 [} [}
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 1,000 4 12,010 [} [}
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 2,000 4 12,020 ° °
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,500 4 16,005 [} [}
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 1,000 4 16,010 [} [}
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 2,000 4 16,020 () [}
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 3,000 4 16,030 [} °
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,500 4 20,005 [} [}
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 1,000 4 20,010 [} [}
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 2,000 4 20,020 [} [}
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 3,000 4 20,030 [} °
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 2,000 4 25,020 [} [}
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 3,000 4 25,030 [} [}
f, (mm/z)/Q f, (mm/z)/D
3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD lﬁ ae=1,0xD ap=I12 42 ae max=0,2xD

<850N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,060 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19
=850N/mm2 135 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

- <240HB 160 0,017 0,083 0,044 0,065 0,08 0,10 0,13 270 0,026 0,053 0,070 0,104 0,12 0,17 0,21
>240HB 140 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11 240 0,024 0,048 0,064 0,088 0,11 0,14 0,18

16 GUHRING
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Artikel-Nr. 3839 3871
Rabattgruppe 106 106
d1 h10 d2 hé d3 11 12 13 c z Code-Nr. )
Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
6,000 6,000 5,700 65,000 18,000 28,000 0,150 4 6,000 ® [ )
8,000 8,000 7,700 75,000 24,000 38,000 0,150 4 8,000 [ [ )
10,000 10,000 9,500 80,000 30,000 38,000 0,200 4 10,000 [ )
12,000 12,000 11,500 93,000 36,000 46,000 0,200 4 12,000 [ )
16,000 16,000 15,500 108,000 48,000 58,000 0,350 4 16,000 ® ®
20,000 20,000 19,500 126,000 60,000 74,000 0,450 4 20,000 [ [ )
f, (mm/z)/ QD f, (mm/z)/Q
3 | 6 | 8 [ 10 ] 12 ] 16 | 20 3 | 6 | 8 [ 10 ] 12 ] 16 | 20
ISO Harte Ve 2 max Ve
ap=I2 ‘HPC‘ ‘IW‘ w_‘ 25‘1 0xD ap=I2 B ae max=0,02xD

<850N/mm?2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

=850 N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

- <240HB 300 0,038 0,076 0,101 0,150 0,18 0,24 0,30 320 0,018 0,036 0,048 0,072 0,09 0,11 0,14
=240HB 260 0,035 0,069 0,092 0,127 0,15 0,20 0,25 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12

GUHRING 17
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Artikel-Nr. 6726
Rabattgruppe 106
d1 h10 d2 hé d3 I 12 13 c z Code-Nr.
Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm x 45°

6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,150 4 6,000 [ J
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,150 4 8,000 [ J
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,200 4 10,000 [ J
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,200 4 12,000 °
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,350 4 16,000 [ J
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,450 4 20,000 [}

f, (mm/z)/Q f, (mm/z)/ D

3 ] 6 | 8 [ 10 ] 12 ] 16 | 20 3 | 6 | 8 [ 10 ] 12 ] 16 | 20
ISO Harte Ve 2 max Ve
- e - -
ap=I2 ‘HPC‘ ‘IW‘ w_‘ —0.10¢D ap=I2 B ae max=0,02xD

<850N/mm?2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
<750N/mm?2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M =750N/mm?2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,41 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-Basis 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,082 0,04 0,05 0,06
Ti-Basis 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,085 0,050 0,06 0,08 0,10

18 GUHRING
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Artikel-Nr. 6969
Rabattgruppe 106
d1h10 | d2h6 d3 1 12 13 r z Code-Nr.
Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,500 6 6,005 °
6,000 6,000 5700 57,000 13,000 20,000 1,000 6 6,010 °
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,500 6 8,005 °
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 1,000 6 8,010 °
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 1,500 6 8,015 °
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 2,000 6 8,020 °
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,500 6 10,005 °
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 1,000 6 10,010 °
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 1,500 6 10,015 °
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 2,000 6 10,020 °
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,500 6 12,005 °
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 1,000 6 12,010 °
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 1,500 6 12,015 °
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 2,000 6 12,020 °
16,000 16,000 15500 92,000 32,000 42,000 0,500 6 16,005 °
16,000 16,000 15500 92,000 32,000 42,000 1,000 6 16,010 °
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 1,500 6 16,015 °
16,000 16,000 15500 92,000 32,000 42,000 2,000 6 16,020 °
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,500 8 20,005 °
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 1,000 8 20,010 °
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 1,500 8 20,015 °
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 2,000 8 20,020 °
f, (mm/2)/ @ f, (mm/2)/@
3 ] 6 | 8 [ 10 ] 12 ] 16 | 20 3 ] 6 | 8 [ 10 ] 12 ] 16 | 20
ISO Harte Ve Ve
ap=12 ‘HPC‘ ‘ﬂst"‘ w_‘ D ap=I2 e Max=0,02xD
\A%

<850N/mm?2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850N/mm?2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
<750N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M =750N/mm?2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,41 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-Basis 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,082 0,04 0,05 0,06
Ti-Basis 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,085 0,050 0,06 0,08 0,10
N <7 %Si 900 0,045 0,090 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
=7 %Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13
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Artikel-Nr. 3498 3499
Rabattgruppe 106 106
d1 h10 d2 hé d3 I 12 13 r z Code-Nr. )
Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm

6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,500 4 6,005 [} [}
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,800 4 6,008 [} [}
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 1,000 4 6,010 [} [}
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 1,500 4 6,015 [ ) [}
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 2,000 4 6,020 [} [}
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,500 4 8,005 [} [}
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,800 4 8,008 [} [}
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 1,000 4 8,010 () [}
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 1,500 4 8,015 [} [}
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 2,000 4 8,020 [} [}
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,500 4 10,005 [} [}
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,800 4 10,008 ° o
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 1,000 4 10,010 [} [}
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 1,500 4 10,015 [} [}
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 2,000 4 10,020 () [}
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,500 4 12,005 [} °
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,800 4 12,008 [} [}
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 1,000 4 12,010 [} [}
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 1,500 4 12,015 [} [}
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 2,000 4 12,020 [} °
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 2,500 4 12,025 [ ] ()
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 3,000 4 12,030 [} [
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 3,175 4 12,031 [} [}
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 4,000 4 12,040 ° °
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,500 4 16,005 () °
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,800 4 16,008 [} [}
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 1,000 4 16,010 [} [}
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 1,500 4 16,015 ° [}
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 2,000 4 16,020 [} °
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 2,500 4 16,025 [} ®



GIC-Fraser

Artikel-Nr. 3498 3499
Rabattgruppe 106 106
d1h10 | d2h6 d3 11 12 13 r z Code-Nr.
Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 3,000 4 16,030 ° °
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 3,175 4 16,031 ° °
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 4,000 4 16,040 o [}
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,500 4 20,005 ° °
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 1,000 4 20,010 ° °
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 1,500 4 20,015 ° °
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 2,000 4 20,020 ° [}
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 2,500 4 20,025 ) °
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 3,000 4 20,030 ° )
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 3,175 4 20,031 ° °
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 4,000 4 20,040 ° °
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 1,500 4 25,015 ° )
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 2,000 4 25,020 ° °
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 2,500 4 25,025 ° °
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 3,000 4 25,030 () o
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 3,175 4 25,031 ° o
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 4,000 4 25,040 ° °
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 5,000 4 25,050 ° °
fz (mm/z)/ QD f, (mm/z)/ QD
3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20

ISO Harte Ve s EZ
ap=1,0xD {ﬁ ae.=1,0xD ap=I2 ae max=0,2xD

<850N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,050 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19
=850N/mm2 135 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16
<750N/mm?2 120 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 205 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

M =750N/mm?2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 100 0,017 0,034 0,045 0,064 0,08 0,10 0,13
s Ni-Basis 30 0,008 0,017 0,022 0,082 0,04 0,05 0,06 50 0,013 0,027 0,036 0,051 0,06 0,08 0,10
Ti-Basis 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 100 0,019 0,088 0,051 0,072 0,09 0,12 0,14
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Artikel-Nr. 6966 6967
Rabattgruppe 106 106
d1 h10 d2 hé d3 I 12 13 r VA Code-Nr.
Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm

6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,500 4 6,005 ([ ] [ ]
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,800 4 6,008 [ [ ]
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 1,000 4 6,010 [ ) °
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 1,500 4 6,015 ° [}
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 2,000 4 6,020 [ ] [ ]
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,500 4 8,005 [ ] [ ]
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,800 4 8,008 [ ] °
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 1,000 4 8,010 ° [}
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 1,500 4 8,015 ([ ] ([ ]
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 2,000 4 8,020 [ ] [ ]
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,500 4 10,005 [ ] [ ]
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,800 4 10,008 ° o
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 1,000 4 10,010 ([ ] [ ]
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 1,500 4 10,015 ([ [ ]
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 2,000 4 10,020 [ ) °
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,500 4 12,005 o °
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,800 4 12,008 [ ] [ ]
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 1,000 4 12,010 [ ] [ ]
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 1,500 4 12,015 [ ] °
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 2,000 4 12,020 ° °
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 2,500 4 12,025 [ ] °
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 3,000 4 12,030 [ ] °
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 3,175 4 12,031 ° °
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 4,000 4 12,040 ° °
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,500 4 16,005 ° °
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,800 4 16,008 [ ] ([ ]
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 1,000 4 16,010 [ ] [ )
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 1,500 4 16,015 ° °
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 2,000 4 16,020 ° °
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 2,500 4 16,025 [ ] (



GIC-Fraser

Artikel-Nr. 6966 6967
Rabattgruppe 106 106
d1h10 | d2h6 d3 11 12 13 r z Code-Nr.
Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 3,000 4 16,030 ° °
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 3,175 4 16,031 ° °
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 4,000 4 16,040 o [}
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,500 4 20,005 ° °
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 1,000 4 20,010 ° °
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 1,500 4 20,015 ° °
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 2,000 4 20,020 ° [}
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 2,500 4 20,025 ) °
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 3,000 4 20,030 ° )
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 3,175 4 20,031 ° °
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 4,000 4 20,040 ° °
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 1,500 4 25,015 ° )
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 2,000 4 25,020 ° °
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 2,500 4 25,025 ° °
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 3,000 4 25,030 () o
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 3,175 4 25,031 ° o
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 4,000 4 25,040 ° °
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 5,000 4 25,050 ° °
fz (mm/z)/ QD f, (mm/z)/ QD
3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20

ISO Harte Ve s EZ
ap=1,0xD {ﬁ ae.=1,0xD ap=I2 ae max=0,2xD

<850N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,050 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19
=850N/mm2 135 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16
<750N/mm?2 120 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 205 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

M =750N/mm?2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 100 0,017 0,034 0,045 0,064 0,08 0,10 0,13
s Ni-Basis 30 0,008 0,017 0,022 0,082 0,04 0,05 0,06 50 0,013 0,027 0,036 0,051 0,06 0,08 0,10
Ti-Basis 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 100 0,019 0,088 0,051 0,072 0,09 0,12 0,14
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Artikel-Nr. 6728
Rabattgruppe 106

d1 e8 d2 hé d3 I 12 13 c VA Code-Nr.

Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
3,000 6,000 2,800 57,000 8,000 15,000 0,050 3 3,000 [}
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,060 3 4,000 [ J
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,090 3 6,000 ()
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,120 3 8,000 ()
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,150 3 10,000 [}
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,180 3 12,000 [ J
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,190 3 16,000 [ J
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,240 3 20,000 ()
fz (mm/z)/Q f, (mm/z)/ D
3 | 6 | 8 [ 10 ] 12 ] 16 | 20 3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD {ﬁ ae=1,0xD ap=1,0xD {2 ae max=0,75xD

<850N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 210 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
=850N/mm2 135 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 160 0,016 0,031 0,041 0,068 0,07 0,09 0,12
<750N/mm?2 120 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 140 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12

M =750N/mm2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 80 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,10
s Ni-Basis 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 40 0,010 0,020 0,027 0,088 0,056 0,06 0,08
Ti-Basis 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 80 0,014 0,029 0,038 0,054 0,06 0,09 0,11
N <5%Si 500 0,020 0,039 0,052 0,080 0,10 0,13 0,16 600 0,022 0,045 0,060 0,092 0,11 0,15 0,18
=>5%Si 230 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 300 0,019 0,038 0,051 0,069 0,08 0,11 0,14
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Artikel-Nr. 6968
Rabattgruppe 106
d1 h10 d2 hé d3 I 12 13 c VA Code-Nr.
Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,100 4 4,000 [}
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,100 4 5,000 [ J
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,150 4 6,000 ()
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,150 4 8,000 ()
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,200 4 10,000 [}
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,200 4 12,000 [ J
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,350 4 16,000 [ J
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,450 4 20,000 ()
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/ D
3 | 6 | 8 [ 10 ] 12 ] 16 | 20 3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20

ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD {ﬁ ae=1,0xD ap=I12 {2 ae max=0,2xD

<850N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,050 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19
=850N/mm2 135 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16
<750N/mm?2 120 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 205 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

M =750N/mm2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 100 0,017 0,034 0,045 0,064 0,08 0,10 0,13
s Ni-Basis 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 50 0,013 0,027 0,036 0,051 0,06 0,08 0,10
Ti-Basis 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 100 0,019 0,088 0,051 0,072 0,09 0,12 0,14
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Artikel-Nr.
Rabattgruppe
d1 h10 d2 h6 d3 1 12 13 c Z Code-Nr. )
Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,100 6 8,000 [}
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,100 6 10,000 [}
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,100 6 12,000 [}
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,150 6 16,000 )
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,150 6 20,000 [}
f, (mm/2)/@ f, (mm/z)/0
3 ] 6 | 8 [ 10 ] 12 ] 16 | 20 3 | 6 | 8 [ 10 ] 12 ] 16 | 20
ISO Harte Ve 2 max Ve
_ e _ _
ap=I2 ‘HPC‘ ‘ﬁw‘ bm ~0.10xD ap=12 B ae max=0,02xD

<850N/mm?2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
<750N/mm?2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M =750N/mm?2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,41 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-Basis 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,082 0,04 0,05 0,06
Ti-Basis 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,085 0,050 0,06 0,08 0,10
N <7 %Si 900 0,045 0,090 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
=7 %Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13

26 GUHRING
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Artikel-Nr. 3631 3632
Rabattgruppe 106 106
d1 h10 d2 hé d3 I 12 13 c z Code-Nr. )
Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,100 6 8,000 ® ®
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,100 6 10,000 [ )
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,100 6 12,000 [ [
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,150 6 16,000 [ )
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,150 6 20,000 ® ®
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 0,200 6 25,000 [ [ )
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/ D
3 | 6 | 8 [ 10 ] 12 ] 16 | 20 3 | 6 | 8 [ 10 ] 12 ] 16 | 20
ISO Harte Ve 2 max Ve
- e - -
ap=I2 ‘HPC‘ ‘m‘ tm ~0.10xD ap=I2 B ae max=0,02xD

<850N/mm?2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850 N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
<750N/mm?2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M =750N/mm?2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,41 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-Basis 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,082 0,04 0,05 0,06
Ti-Basis 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,085 0,050 0,06 0,08 0,10

- <240HB 300 0,038 0,076 0,101 0,150 0,18 0,24 0,30 320 0,018 0,036 0,048 0,072 0,09 0,11 0,14

>240HB 260 0,035 0,069 0,092 0,127 0,15 0,20 0,25 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12
<7 %Si 900 0,045 0,090 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
=7 % Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13
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Artikel-Nr. 6709 6710
Rabattgruppe 106 106
d1 h10 d2 hé d3 I 12 13 c z Code-Nr. .
Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,050 5 4,000 [} [}
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,050 5 5,000 [} [}
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,050 5 6,000 [} [}
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,100 5 8,000 [ ) [}
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,100 5 10,000 [} [}
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,100 5 12,000 [} [}
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,150 5 16,000 [} [}
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,150 5 20,000 () [}
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 0,200 5 25,000 [} [}
f, (mm/z)/Q f, (mm/z)/ D
3 | 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20
ISO Harte Ve Ve
ap=2 | HPC| |msc ;m_‘ oD ap=12 ae max=0,02xD
’ \vAva

<850N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850N/mm?2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
<750N/mm?2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M =750N/mm2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-Basis 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
Ti-Basis 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,085 0,050 0,06 0,08 0,10

<240HB 300 0,038 0,076 0,101 0,150 0,18 0,24 0,30 320 0,018 0,036 0,048 0,072 0,09 0,11 0,14
=240HB 260 0,035 0,069 0,092 0,127 0,15 0,20 0,25 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12

<7%Si 900 0,045 0,000 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
=7%Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13
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Artikel-Nr. 3897 3898
Rabattgruppe 106 106
d1 h10 d2 hé d3 I 12 13 c z Code-Nr. .
Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
4,000 6,000 3,800 65,000 12,000 26,000 0,050 5 4,000 [} [}
5,000 6,000 4,800 65,000 15,000 26,000 0,050 5 5,000 [} [}
6,000 6,000 5,700 65,000 18,000 28,000 0,050 5 6,000 [} [}
8,000 8,000 7,700 75,000 24,000 38,000 0,100 5 8,000 [ ) [}
10,000 10,000 9,500 80,000 30,000 38,000 0,100 5 10,000 [} [}
12,000 12,000 11,500 93,000 36,000 46,000 0,100 5 12,000 [} [}
16,000 16,000 15,500 108,000 48,000 58,000 0,150 5 16,000 [} [}
20,000 20,000 19,5600 126,000 60,000 74,000 0,150 5 20,000 () [}
f, (mm/z)/Q f, (mm/z)/ D
3 | 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20
ISO Harte Ve Ve
ap=2 | HPC| |msc ;m_‘ oD ap=12 ae max=0,02xD
’ \vAva

<850N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850N/mm?2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
<750N/mm?2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M =750N/mm2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-Basis 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
Ti-Basis 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,085 0,050 0,06 0,08 0,10

<240HB 300 0,038 0,076 0,101 0,150 0,18 0,24 0,30 320 0,018 0,036 0,048 0,072 0,09 0,11 0,14
=240HB 260 0,035 0,069 0,092 0,127 0,15 0,20 0,25 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12

<7%Si 900 0,045 0,000 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
=7%Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13

GUHRING 29



W GTC-Frésstrategien

Effizient frasen mit den richtigen Strategien

GTC-Frasstrategien

Diese Frasstrategien gehdéren zu den modernsten und effektivsten
Einsatzmethoden fir die heutigen VHM-Fraswerkzeuge. Im Einsatz sor-
gen enorm hohe Zeitspanvolumen fir eine deutliche Steigerung der
Produktivitat. Selbst bei schwécheren Maschinen oder instabilen Bear-
beitungsbedingungen lassen sich sehr hohe Schnittparameter erreichen.

Bei schwer zu zerspanenden Werkstoffen oder ungiinstigen Durch- GUHRING TROCHOIDAL CUTTING

messer-Langen-Verhéltnissen der Werkzeuge lasst sich eine massive
Steigerung der Prozesssicherheit erzielen.

HIGH PERFORMANCE CUTTING

HPC

HIGH SPEED CUTTING

Y

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

Grundlagen & Ziele

Maximale Werkzeugnutzung

e Nutzung der gesamten Schneidenlange
¢ volle Leistungsentfaltung

e erhohte Werkzeugstandzeiten

e gleichmaBiger Verschlei3

Veranderung der Schnittaufteilung
e geringe Schnittbreiten ae
* 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

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




GTC-Frasstrategien W

Grundlagen fiir wirtschaftliches Frasen

Anforderung an die Peripherie

In jeder Materialgruppe einsetzbar

- ® @& ), v § W,
¢ |eicht zerspanbare Werkstoffe = Erhdhung der Produktivitat
e schwer zerspanbare Werkstoffe = Erhéhung der Prozesssicherheit

Hochdynamische Bearbeitungszentren

e kurze Beschleunigungswege

¢ hohes Drehzahlfeld

e kleine bis mittlere Werkzeugdurchmesser
Schwere Maschinen

¢ stabile Vorschubachsen

¢ hohes Spindeldrehmoment

e mittlere bis groBe Werkzeugdurchmesser
Labile bis stabile Werkstiickspannung

¢ stabil = vibrationsfreie Bearbeitung = maximales Zerspanvolumen
¢ |abil = Reduzierung der Radialkréfte = erhdhte Prozesssicherheit

Einsatzparameter

Geringe Schnittbreite ac bis 0,33xD ]
¢ geringe Umschlingungswinkel <70°
e geringe Kontaktzeit von Schneide zu Bauteil

Sehr hohe Zahnvorschiibe f,
¢ reduzierte Spandicke lasst einen deutlich hdheren f; zu

Sehr hohe Schnittgeschwindigkeit v
¢ reduziertes Aufheizen und verlangertes Abkuhlen
lassen sehr hohe ve Werte zu

GroBe Schnitttiefe ap
¢ verbesserte Hebelwirkung
¢ hohes Zeitspanvolumen

¢ Erhéhung der Kontaktpunkte von Werkzeug zu Bauteil Werkzeugumschlingungswinkel &
Werkzeugkontaktzeit

Zeitspanvolumen

Das Zeitspanvolumen gibt an wie hoch der tatséchliche Spanabtrag pro Minute ist.
Es eignet sich besonders gut, um unterschiedliche Bearbeitungsstrategien miteinander zu vergleichen.

ap (MM) X @e (MM) X V¢ (M/min) = Q (cm3/min)
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Prozesseinfluss durch Werkzeugeingriff

Umschlingungswinkel

Als Umschlingungswinkel wird der Schnittbereich des Werkzeugs von
Beginn der Spanbildung bis Austritt aus dem Material bezeichnet. An-
hand dieses Parameters lasst sich die Belastung, die auf das Werkzeug
wirkt, beurteilen. Der Winkel ist bei geraden Frasbahnen konstant, bei
konkaven Fradsbahnen nimmt er zu und bei konvexen Frasbahnen nimmt
er ab.

ae 0,20xD

Gerade Frasbahn
¢ konstanter Umschlingungswinkel
¢ konstante Werkzeugbelastung

Beispiel: ae 0,20xD = 53° Umschlingung
Umschlingung bleibt bei 53° konstant

Umschlingungswinkel bei konvexen Konturradien

Konvexe Frasbahn

® abnehmender Umschlingungswinkel

¢ sinkende Werkzeugbelastung

ae 0,20xD

Beispiel: ae 0,20xD = 53° Umschlingung
Umschlingung sinkt auf bis zu 45°

MaBnahmen: ae darf hdher sein
fz kann erhoht werden

Umschlingungswinkel bei konkaven Konturradien

Konkave Frasbahn
* zunehmender Umschlingungswinkel
¢ steigende Werkzeugbelastung
ae 0,20xD
Beispiel: ae 0,20xD = 53° Umschlingung
Umschlingung steigt auf bis zu 74°

MaBnahmen: ae muss reduziert werden
f, muss im Radius reduziert werden
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Prozesseinfluss durch Werkzeugeingriff

Umschlingungswinkel bei 90° Eckradien

Werkzeugradius = Eckenradius

e sehr ungiinstig fur die Maschinendynamik
o Anderung der Belastungsrichtung

¢ abrupter Anstieg der Werkzeugbelastung

Beispiel: Erhéhung des Umschlingungswinkel
von 53° auf 143° (270 %)

MaBnahme: V¢ und f; missen stark reduziert werden

Werkzeugradius < Eckenradius

* Maschine kann die Bahn interpolieren

e kein ,,Schlag” auf das Werkzeug

e geringerer Anstieg der Werkzeugbelastung

Beispiel: Erhéhung des Umschlingungswinkel
von 53° auf 92° (174 %)

MaBnahmen: ae muss reduziert werden
f; muss im Radius stark reduziert werden

Verhiltnis Nutbreite zu Werkzeugdurchmesser
beim Trochoidalfrdasen

Nutbreite 1,7-2,0xD

e Schnitt im C-Bogen

® 3. max. 0,10xD (theor. 37°)

¢ Anstieg der Umschlingungswinkel um bis zu 50 %

Nutbreite 2,1-3,0xD

e Schnitt im C-Bogen

® 3. max. 0,15xD (theor. 46°)

¢ Anstieg der Umschlingungswinkel um bis zu 30 %

Nutbreite ab 3,1xD

e Schnitt im D-Bogen

® a; max. 0,20xD (theor. 53°)

¢ Anstieg der Umschlingungswinkel um bis zu 40 %

de 0,20XD

ae 0,20xD

GTC-Frésstrategien W
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'ITIHE\‘:: HPc M
Richtwerte zur Erh6hung der Schnittwerte bei Schneidenlangen bis 3xD
. E Schruppen und Schlichten
radiale Zustellung . . Umschlinguns-
Werkstoff Anwendung in % des @ v Faktor f, Faktor winkel
HPC Schruppen 33% 1,5 1,3 70°
HPC Schruppen 25 % 1,6 1,5 60°
HPC Schruppen 20% 1,7 1,6 53°
HPC Schruppen 15% 1,8 1,9 46°
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°
S [HSC Schlichten 1% 2,0 1,0 11°
HSC Feinschlichten 0,5% 2,2 0,9 8°

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

%
Basisschnittwerte Nuten — RF 100-Werkzeuge - glattschneidig
f, bei Nenn-@

Werkstoff Harte Anwendung Ve

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/mm?2 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/mm2 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
Alu-Knetleg. <5% Si Nuten 500 0,020 | 0,026 | 0,033 | 0,039 | 0,052 | 0,075 | 0,090 | 0,120 | 0,150 | 0,188
Alu-Gussleg. >5% Si Nuten 230 0,017 | 0,022 | 0,028 | 0,033 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,096 | 0,120 | 0,150
NE-Metalle < 850N/mm2 Nuten 250 0,017 | 0,022 | 0,028 | 0,033 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,096 | 0,120 | 0,150

Zeitspamvolumen  Ap (MM) X @e (MM) X V¢ (M/min) = Q (cm8/min)

Beispiel: HPC-Schruppen: 15%ae ; 2xDap ; C45
Werkzeug: RF 100 U @12mm - 4 Schneiden
Zustellung: radiale Zustellung as1,8mm = 15% von D
Basiswert Nuten Ve Nuten = 180 m/min, f; Nuten = 0,072 mm
Ui hrms: v¢ Faktor = 1,8 —» v¢: 180m/min x 1,8 = v 324 m/min
f, Faktor = 1,9 —» f;: 0,072mm x 1,9 = f; 0,137 mm
.. Ve: 324 m/min / f;: 0,137 mm
Erhohte Werte: n: 8594 U/min / vi: 4710 mm/min
Zeitspanvolumen: Q =203cm3/min
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GTC-Frasen — maximal optimierte Anwendungsbeispiele

Anwendungsbeispiel - Werkstoff 16MnCr5

RF 100 Speed, #6761, @16 mm,

HPC-Spannfutter + PINLock-Sicherung

Ve 410m/min fz 0,450 mm hm 0,1283mm

ae 1,2mm ap 45mm vi 14690 mm/min
Q = 793cm3/min

Anwendungsbeispiel - Werkstoff Hardox 400®

RF 100 U, #3871, @20 mm,
Weldon-Spannfutter
Ve 200m/min

ae 1,5mm

Q = 189cm3/min

f, 0,180mm
ap 55mm

hm 0,049 mm
vi 2290 mm/min

GTC-Frasen - Strategievergleich

Anwendungsvergleich — Werkstoff 42CrMo4

Giihring
RF 100 Diver, #6736, @12-Z4,
Weldon-Spannfutter

Ve 300 m/min f, 0,120 mm
n 7960 U/min vi 3820 mm/min
ae 1,5mm ap 24mm

Q = 138cm3/min

5 Zustellungen radial je 1200mm Weg
Bearbeitungszeit = 1,34 min

Anwendungsvergleich — Werkstoff 1.4301

Giihring
RF 100 SF, #3632, @ 16-Z6,
Weldon-Spannfutter

Ve 160 m/min f, 0,100 mm
n 3185 U/min vi 1910 mm/min
ae 1,2mm ap 30mm

Q = 69cm3/min

10 Zustellungen radial je 900 mm Weg
Bearbeitungszeit = 4,43 min

Anwendungsvergleich — Werkstoff 42CrMo4

Wettbewerb
HPC-Fraser, @ 16-Z4
Weldon-Spannfutter

Ve 140 m/min f, 0,070 mm

n 2790 U/min vi 780 mm/min
ae 7,5mm ap 12mm

Q = 70cm3/min

2 Zustellungen axial je 1200 mm Weg
Bearbeitungszeit = 3,05 min

Anwendungsvergleich - Werkstoff 1.4301

Wettbewerb
Wendeplattenfraser @25-23

Ve 200 m/min f, 0,120mm

n 2550 U/min vi 920 mm/min
ae 12mm ap2mm

Q = 22cm3/min

15 Zustellungen axial je 900 mm Weg
Bearbeitungszeit = 14,40 min
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