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das neue
HRf-Rundkordel-
profil erzeugt
besonders kleine
Spéane

schnittfreudiges, groBe Stirnspanrdume
stabiles HRf-Rund- groBere Spannuten und doppelt geschitzte
mit Halsfreischliff kordelprofil fir niedrige fir optimale Span- Schneidecken flr vibrations-
und 2 verschiedenen Schnittkraft und geringe abfuhr bei groBen armes Eintauchen, Rampen
Reichweiten Leistungsaufnahme Zustellungen und Helix-Frasen

neuer Schruppfraser mit RUNDKORDELPROFIL

// hochste Schneidenstabilitat durch das neue extraflache
HRf-Rundkordel-Schruppprofil

/ durch niedrige Schnittkraft ideal fUr instabile Aufspannungen und
Maschinen mit niedriger Antriebsleistung

// groBe Zeitspanvolumen sind bei Schnitttiefen bis 2xD unter stabilen
Bedingungen moglich

Die neuen Schruppfraser mit Rundkordelprofil finden Sie auf den Seiten 10 und 11.



Schruppprofil senkt den

kurze Spéne stabilere asymmetrische Schnittdruck im Vergleich
dank neuartigem Schneidstollen erzeugen glatte gréBere Spannuten zu glattschneidigen
Schruppprofil Schrupp-Schlicht-Oberflachen fur optimale Spanabfuhr Frasern

neuer Schruppfraser mit FLACHKORDELVERZAHNUNG

/ groBeres Zeitspanvolumen durch Nutzung der vollen Schneidenlange
/ bis zu 60 % mehr Standzeit bei hoher Prozesssicherheit
/ ideal fur schwachere Maschinen und instabile Aufspannungen

Die neuen Schruppfréaser mit Flachkordelverzahnung finden Sie ab Seite 12.
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FUr das Hochleistungsschruppen
von Aluminium mit
Carbo-Beschichtung

RF 100 A WF | Seite 23-26

LA

FUr die Bearbeitung von Stahl,
hochfesten Werkstoffen und Guss

RF 100 U HF | Seite 12-14

® v @& W

Universell fur weich-zahe Stahle,
rostfreie Materialien, niedriglegierten
Guss und NE-Metallen

RF 100 VA NF | Seite 16-17

RATIOFRASER

/ hochste Laufruhe und Zerspanleistung durch unterschiedliche Spiralwinkel
und Schneidenteilung

/' lange Lebensdauer und prozesssicherer Einsatz durch zahe Hartmetall-
substrate und verschleiBfeste Beschichtungen

/ materialspezifische Nutprofile und Stirschneiden fur optimale Laufruhe
und Spanabfuhr



\ AL

Fur universelle
Schruppanwendungen

GS 100 U | Seite 19-20

\_//
FUr das Hochleistungsschruppen
von Aluminium und NE-Metallen

GS 100 A | Seite 27

& vw@®®
FUr alle zahen Werkstoffe

RS 100 U | Seite 18

\ A

~Ur die Bearbeitung
hoherfester \Werkstoffe

RS 100 F | Seite 15




ISO-Code

I w2 X =10

Stahl, hochlegierter Stahl
Rostfreier Stahl

Grauguss, Spharoguss und Temperguss

Aluminium und andere Nichteisenmetalle
Sonder-, Super- und Titanlegierungen
Geharteter Stahl und Hartguss

Beschichtungen

O blank

Carbo

@ FRE/nano FIRE

Piktogramme

Schneidstoff

Schaftform

Norm

Typ

Anwendungen

Lénge

Schneidenzahl

Spiralwinkel

Spanwinkel

Schneidenform

Zustellung

© TiAIN nanoA

Vollhartmetall Feinstkorn (HM-UF) Schnellstahl
nach DIN 6535
844K| (6527L
nach DIN
WN
nach Werksnorm
HF | HR || HRf|| NF || NRf || WF || WR
Anwendungsgebiet dhnlich DIN 1836
e E B ol
Nuten Schruppen Rampen Helix Bohren
3xD
NN
ANNSNNNY | [ ANNSNNNY
lang (DIN) mittellang extralang
g dn i 2l
3 3-6 -5 || 4-6
Anzahl der Hauptschneiden
20° 30° 45° 30° 36° 30°
32° 38° 29°
31°
GroBe des Spiralwinkels / Anzahl unterschiedlicher Spiralwinkel
j* 3° j‘ 4° | j* 8° j‘ 9° j‘ 11° 12°
ANY/EAN ANYIEANY(EAN ﬁh

45°

Eckenfase

/R

¥

fur seitliche Zustellung

und zum Rampen

Spanwinkel der Umfangsschneiden

.

¥ N

flr seitliche Zustellungen,
zum Rampen und Bohren

Angaben zur Eignung der Werkzeuge in
versch. Materialklassen sowie max. Zugfestigkeit
und Hérte finden Sie auf den Produktseiten.

@ optimal geeignet
O bedingt geeignet

&) Signum
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W Schruppfraser

) a Spiral- Schneid- Ober- Artikel- )
P MIN S H Werkzeug-Darstellung z Hate  Lange oo S aioft fiaohe d1/mm N Seite
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Hochleistungs-Schruppfraser RS 100 F

48 N

. ] o 6,000 -25,000 6889 15
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Ratiofraser RF 100 VA
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Schruppfraser W

) a Spiral- Schneid- Ober- Artikel- )
P M.S H Werkzeug-Darstellung z Hate  Lange oo S aioft fiaohe d1/mm N Seite

Hart-Schruppfraser GS 100 H (feinverzahnt)
|| 55 s

20°
® 6000-25000 6704 21

20°
- B o )T 'ﬁ“ﬁ 55 || s Q . ®  6000-25000 6705 21
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Schruppfraser

Ratiofraser Standard RF 100 U

esar | HRE | = 7 (s | 4se *:ﬁ 48‘ Oberflache ® ®
Typ HRf HRf
Schaftform HA HB
B *© GUHRINGNAVIGATOR @ @
M o Schnittwerte siehe Seite 32-33
K
N
S o
H ° . Halsfreischliff_
e Zentrumschnitt
HRf
6’; C
8 I 5
bl ]

Artikel-Nr. 6970 6971
Rabattgruppe 106 106
d1 h10 d2 hé d3 11 12 13 c 4 Code-Nr.
Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,12 4 6,00 [} [}
8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,16 4 8,00 [} [}
10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,20 4 10,00 [} ()
12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,24 4 12,00 [ ) [
16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,32 4 16,00 [} [}
20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,40 4 20,00 [} [}
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 }2 ae.=1,0xD ap=1,5xD % ae max=0,75xD

<850N/mm?2 135 0,009 0,018 0,024 0,082 0,038 0,051 0,064 160 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074
=850 N/mm2 100 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 120 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069
<750N/mm?2 90 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 110 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

M =750N/mm?2 55 0,007 0,013 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050 70 0,008 0,016 0,021 0,030 0,036 0,048 0,060

s Ni-Basis 25 0,006 0,012 0,016 0,022 0,026 0,035 0,044 40 0,007 0,014 0,019 0,026 0,082 0,042 0,053
Ti-Basis 50 0,007 0,013 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050 70 0,008 0,016 0,021 0,030 0,036 0,048 0,060

- <240HB 120 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 140 0,010 0,021 0,028 0,087 0,044 0,059 0,074
>240HB 105 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 130 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

10 GUHRING



Schruppfraser

Ratiofraser Standard RF 100 U

HRf | 38| gse % 48‘
WN = 4 S Oberflache ® )
Typ HRf HRf
Schaftform HA HB
B *© GUHRINGNAVIGATOR @ @
M o Schnittwerte siehe Seite 32-33
K
N
S o
H ° . Halsfreischliff_
e Zentrumschnitt
HRf
Sy C
8 I 5
bl ]

Artikel-Nr. 6972 6973
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°
6,00 6,00 5,70 65 13,0 28,0 0,12 4 6,00 ([ ] [ ]
8,00 8,00 7,70 75 19,0 38,0 0,16 4 8,00 [ [ ]
10,00 10,00 9,50 80 22,0 38,0 0,20 4 10,00 [ ) ()
12,00 12,00 11,50 93 26,0 46,0 0,24 4 12,00 ° [}
16,00 16,00 15,50 108 32,0 58,0 0,32 4 16,00 [ ] [ ]
20,00 20,00 19,50 126 38,0 74,0 0,40 4 20,00 [ ] [ ]
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 }2 ae.=1,0xD ap=2,0xD % ae max=0,33xD

<850N/mm?2 55 0,003 0,006 0,008 0,011 0,013 0,018 0,022 80 0,004 0,008 0,011 0,015 0,017 0,023 0,029
=850 N/mm2 40 0,003 0,006 0,008 0,011 0,013 0,017 0,021 60 0,004 0,008 0,010 0,014 0,016 0,022 0,027

<240HB 50 0,003 0,006 0,008 0,011 0,013 0,018 0,022 70 0,004 0,008 0,011 0,015 0,017 0,023 0,029
=240HB 40 0,003 0,006 0,008 0,011 0,013 0,017 0,021 65 0,004 0,008 0,010 0,014 0,016 0,022 0,027

GUHRING 17




Schruppfraser

Ratiofraser Standard RF 100 U

30°

—

— o
HF s | /] 300 o %
6527L 4 45 @;’ ul Oberflache ® ®
ot G o "
~>
Schaftform HA HB
B *© GUHRINGNAVIGATOR
M Schnittwerte siehe Seite 32-33
K .
N
S
H ¢ Halsfreischliff
e Zentrumschnitt
m* HF c
8 I 5
bl |
I3
l1
Artikel-Nr. 6881 6882
Rabattgruppe 106 106
d1 h10 d2 hé d3 I 12 13 c VA Code-Nr. . )
Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,12 4 6,00 ([ ] [ ]
8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,16 4 8,00 [ [ ]
10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,20 4 10,00 [ ) [ )
12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,24 4 12,00 ° °
16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,32 4 16,00 [ ] [ ]
20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,40 4 20,00 [ ] [ ]
25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 0,50 4 25,00 [ ] °
f, (mm/z)/ D f, (mm/z)/ D
| 6 | 8 10 [ 12 ] 16 | 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20
ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD —&’ ae=1,0xD ap=1,5xD ;&_‘ ae max=0,75xD
<850 N/mm?2 135 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 160 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074
>850N/mm?2 100 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 120 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069
<240HB 120 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 140 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074
>240HB 105 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 130 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069
GUHRING
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Schruppfraser

Ratiofraser Standard RF 100 U

32° o
WN o | 4 45 Ming Oberfliche ® ®
T HF HF
I G e
Schaftform HA HB
B *© GUHRINGNAVIGATOR
M Schnittwerte siehe Seite 32-33
K .
N
S
H ¢ Halsfreischliff
e Zentrumschnitt
HF
6’; ¢
8 I 5
bl |
I3
l1
Artikel-Nr. 6883 6884
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°
6,00 6,00 5,70 65 18,0 28,0 0,12 4 6,00 [ ) ()
8,00 8,00 7,70 75 24,0 38,0 0,16 4 8,00 ° [ )
10,00 10,00 9,50 80 30,0 38,0 0,20 4 10,00 o [ )
12,00 12,00 11,50 93 36,0 46,0 0,24 4 12,00 [} °
16,00 16,00 15,50 108 48,0 58,0 0,32 4 16,00 [ ) [ )
20,00 20,00 19,50 126 60,0 74,0 0,40 4 20,00 [ ) ()
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 }2 ae.=1,0xD ap=3,0xD % ae max=0,33xD

<850N/mm?2 80 0,005 0,011 0,014 0,019 0,023 0,031 0,038 140 0,008 0,016 0,022 0,029 0,035 0,047 0,058
=850 N/mm2 60 0,005 0,010 0,013 0,018 0,022 0,029 0,036 105 0,008 0,015 0,020 0,027 0,033 0,044 0,055

<240HB 70 0,005 0,011 0,014 0,019 0,023 0,031 0,038 125 0,008 0,016 0,022 0,029 0,085 0,047 0,058
=240HB 65 0,005 0,010 0,013 0,018 0,022 0,029 0,036 110 0,008 0,015 0,020 0,027 0,033 0,044 0,055

GUHRING 13




Schruppfraser

Ratiofraser Standard RF 100 U

ey ML, somssor |
WN o | 4 48° Ml Oberflache ® ®

/i Typ HF HF

= Schaftform HA HB

GUHRINGNAVIGATOR

[ )
Schnittwerte siehe Seite 32-33
[ )

P
o
O

¢ Halsfreischliff

e Zentrumschnitt
HF
6’; ¢
bl |
I3
l1
6885 6886

do
d4

Artikel-Nr.
Rabattgruppe 106 106
d1 h10 d2 hé d3 11 12 13 c 4 Code-Nr. .
Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
6,00 6,00 5,70 75 13,0 34,0 0,12 4 6,00 [} [}
8,00 8,00 7,70 100 19,0 49,0 0,16 4 8,00 [} [}
10,00 10,00 9,50 100 22,0 48,0 0,20 4 10,00 [} ()
12,00 12,00 11,50 150 26,0 58,0 0,24 4 12,00 [ ) [}
16,00 16,00 15,50 150 32,0 78,0 0,32 4 16,00 [} [}
20,00 20,00 19,50 150 38,0 78,0 0,40 4 20,00 [} [}
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 }2 ae.=1,0xD ap=1,0xD % ae max=0,75xD

<850N/mm?2 80 0,005 0,011 0,014 0,019 0,023 0,031 0,038 110 0,007 0,014 0,019 0,026 0,031 0,041 0,052
=850 N/mm2 60 0,005 0,010 0,013 0,018 0,022 0,029 0,036 85 0,007 0,014 0,018 0,024 0,029 0,039 0,048
<750N/mm?2 55 0,005 0,010 0,013 0,018 0,022 0,029 0,036 75 0,007 0,014 0,018 0,024 0,029 0,039 0,048

M =750N/mm?2 35 0,004 0,008 0,011 0,015 0,018 0,024 0,030 50 0,006 0,011 0,015 0,021 0,025 0,034 0,042

s Ni-Basis 15 0,004 0,007 0,010 0,013 0,016 0,021 0,026 30 0,005 0,010 0,013 0,018 0,022 0,030 0,037
Ti-Basis 30 0,004 0,008 0,011 0,015 0,018 0,024 0,030 50 0,006 0,011 0,015 0,021 0,025 0,034 0,042

- <240HB 70 0,005 0,011 0,014 0,019 0,023 0,031 0,038 100 0,007 0,014 0,019 0,026 0,031 0,041 0,052
>240HB 65 0,005 0,010 0,013 0,018 0,022 0,029 0,036 90 0,007 0,014 0,018 0,024 0,029 0,039 0,048

14 GUHRING



Hochleistungs-Schruppfraser RS 100 F

Schruppfraser

by 45° 4°
65271 5-6 45 @;’ ul Oberflache ® ®
EZ E Zi Typ NF NF
-
Schaftform HA HB
B *© GUHRINGNAVIGATOR
M Schnittwerte siehe Seite 32-33
K .
N
S
H ° . Halsfreischliff_
e Zentrumschnitt
NF
6’; ¢
8 I 5
bl ]
I3
l1
Artikel-Nr. 6889 6890
Rabattgruppe 106 106
d1 h10 d2 hé d3 I 12 13 c VA Code-Nr. . )
Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,30 5 6,00 ([ ] [ ]
8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,30 5 8,00 [ [ ]
10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,30 5) 10,00 [ ) °
12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,50 5 12,00 ° °
14,00 14,00 13,50 83 26,0 36,0 0,50 5 14,00 [ ] [ ]
16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,50 6 16,00 [ ] [ ]
18,00 18,00 17,50 92 32,0 42,0 0,50 6 18,00 [ ] °
20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,50 6 20,00 ° [ )
25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 0,60 6 25,00 ([ ] ([ ]
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 —&’ a.=1,0xD ap=1,5xD ;&_‘ ae max=0,75xD
<850 N/mm?2 135 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 160 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074
>850N/mm?2 100 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 120 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069
<240HB 120 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 140 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074
>240HB 105 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 130 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069
GUHRING ks



Schruppfraser

Ratiofraser RF 100 VA

NF s | |] 3g0 o %
6527L 4 45 Tx L Oberflache (a) (a]
EZ % :@ éa Typ NF NF
-
Schaftform HA HB
B *© GUHRINGNAVIGATOR
M Schnittwerte siehe Seite 32-33
K .
N o
S o
H ¢ Halsfreischliff
e Zentrumschnitt
NF
6’; ¢
8 I 5
bl ]
I3
l1
Artikel-Nr. 6877 6878
Rabattgruppe 106 106
d1 h10 d2 hé d3 I 12 13 c VA Code-Nr. )
Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
5,00 6,00 4,80 57 13,0 18,0 0,10 4 5,00 ([ ] [ ]
6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,12 4 6,00 [ [ ]
7,00 8,00 6,70 63 16,0 24,9 0,14 4 7,00 [ ) °
8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,16 4 8,00 ° °
9,00 10,00 8,70 72 19,0 29,9 0,18 4 9,00 [ ] [ ]
10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,20 4 10,00 [ ] [ ]
12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,24 4 12,00 [ ] °
14,00 14,00 13,50 83 26,0 36,0 0,28 4 14,00 ° [ )
16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,32 4 16,00 ([ ] ([ ]
18,00 18,00 17,50 92 32,0 42,0 0,36 4 18,00 [ ] [ ]
20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,40 4 20,00 [ ] [ ]
25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 0,50 4 25,00 ° [ )
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 —M’ ae=1,0xD ap=1,5xD ;&_‘ ae max=0,75xD
<850 N/mm?2 135 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 160 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074
>850N/mm?2 100 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 120 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069
M <750 N/mm2 90 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 110 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069
>750N/mm?2 55 0,007 0,013 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050 70 0,008 0,016 0,021 0,030 0,036 0,048 0,060
s Ni-Basis 25 0,006 0,012 0,016 0,022 0,026 0,035 0,044 40 0,007 0,014 0,019 0,026 0,032 0,042 0,053
Ti-Basis 50 0,007 0,013 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050 70 0,008 0,016 0,021 0,030 0,036 0,048 0,060
<240HB 120 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 140 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074
>240HB 105 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 130 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069
16 GUHRING



Schruppfraser

Ratiofraser RF 100 VA

NF ar=Al/E Wﬂ 7»‘ Schneidstoff _
. 38° o
WN e | E a5 ;E ) Oberflache (] (a)
T NF NF
4 hig "
Schaftform HA HB

GUHRINGNAVIGATOR

O Schnittwerte siehe Seite 32-33

= o zlEz®

¢ Halsfreischliff
e Zentrumschnitt

do
)4
d4

Artikel-Nr. 6879 6880
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°
6,00 6,00 5,70 65 10,0 28,0 0,12 4 6,00 ([ ] [ ]
8,00 8,00 7,70 75 12,0 38,0 0,16 4 8,00 [ [ ]
10,00 10,00 9,50 80 14,0 38,0 0,20 4 10,00 [ ) ()
12,00 12,00 11,50 93 16,0 46,0 0,24 4 12,00 ° [}
16,00 16,00 15,50 108 22,0 58,0 0,32 4 16,00 [ ] [ ]
20,00 20,00 19,50 126 26,0 74,0 0,40 4 20,00 [ ] [ ]
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 }2 ae.=1,0xD ap=1,0xD % ae max=0,75xD

<850N/mm?2 80 0,005 0,011 0,014 0,019 0,023 0,031 0,038 110 0,007 0,014 0,019 0,026 0,031 0,041 0,052
=850 N/mm2 60 0,005 0,010 0,013 0,018 0,022 0,029 0,036 85 0,007 0,014 0,018 0,024 0,029 0,039 0,048
<750N/mm?2 55 0,005 0,010 0,013 0,018 0,022 0,029 0,036 75 0,007 0,014 0,018 0,024 0,029 0,039 0,048

M =750N/mm?2 35 0,004 0,008 0,011 0,015 0,018 0,024 0,030 50 0,006 0,011 0,015 0,021 0,025 0,034 0,042

s Ni-Basis 15 0,004 0,007 0,010 0,013 0,016 0,021 0,026 30 0,005 0,010 0,013 0,018 0,022 0,030 0,037
Ti-Basis 30 0,004 0,008 0,011 0,015 0,018 0,024 0,030 50 0,006 0,011 0,015 0,021 0,025 0,034 0,042

- <240HB 70 0,005 0,011 0,014 0,019 0,023 0,031 0,038 100 0,007 0,014 0,019 0,026 0,031 0,041 0,052
>240HB 65 0,005 0,010 0,013 0,018 0,022 0,029 0,036 90 0,007 0,014 0,018 0,024 0,029 0,039 0,048

GUHRING 17



Schruppfraser

Hochleistungs-Schruppfraser RS 100 U

65271 -5 45 Tx L Oberflache ® ®
%ﬂ Typ NF NF
Schaftform HA HB
B °© GUHRINGNAVIGATOR
M o Schnittwerte siehe Seite 32-33
K .
N o
S 3
H o Halsfreischliff
e Zentrumschnitt
NF
6’; ¢
8 I 5
bl ]

Artikel-Nr. 6887 6888
Rabattgruppe 106 106
d1 h10 d2 hé d3 I 12 13 c VA Code-Nr.
Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,12 4 6,00 ([ ] [ ]
8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,16 4 8,00 [ [ ]
10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,20 4 10,00 [ ) °
12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,24 4 12,00 ° o
14,00 14,00 13,50 83 26,0 36,0 0,28 4 14,00 [ ] [ ]
16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,32 4 16,00 [ ] [ ]
18,00 18,00 17,50 92 32,0 42,0 0,36 4 18,00 [ ] °
20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,40 4 20,00 ° o
25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 0,60 5 25,00 ([ ] ([ ]
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 {3 ae=1,0xD ap=1,5xD {2 ae max=0,75xD

<850N/mm2 135 0,009 0,018 0,024 0,082 0,038 0,051 0,064 160 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074
=850N/mm?2 100 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 120 0,010 0,019 0,026 0,085 0,041 0,055 0,069
<750N/mm?2 90 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 110 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

M =750N/mm2 55 0,007 0,013 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050 70 0,008 0,016 0,021 0,030 0,036 0,048 0,060

s Ni-Basis 25 0,006 0,012 0,016 0,022 0,026 0,035 0,044 40 0,007 0,014 0,019 0,026 0,082 0,042 0,053
Ti-Basis 50 0,007 0,013 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050 70 0,008 0,016 0,021 0,030 0,036 0,048 0,060

- <240HB 120 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 140 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074
=240HB 105 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 130 0,010 0,019 0,026 0,085 0,041 0,055 0,069

18 GUHRING



Schruppfraser GS 100 U (feinverzahnt)

by 30°
65271 | NRf = E‘?Q

9°
->
PRI

@

Schruppfraser

Oberflache ®
{Z %:@ §§ Typ NRf
-
Schaftform HB
B *© GUHRINGNAVIGATOR
M e Schnittwerte siehe Seite 32-33
K .
N o
S o
H e Zentrumschnitt
NRf c
8| | S Eil
lo
I
l1
Artikel-Nr. 3723
Rabattgruppe 117
d1 h10 d2 hé I 12 13 c z Code-Nr. )
Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm x 45°
6,00 6,00 57 13,0 21,0 0,30 4 6,000 [}
8,00 8,00 63 19,0 27,0 0,30 4 8,000 [}
10,00 10,00 72 22,0 32,0 0,30 4 10,000 ()
12,00 12,00 83 26,0 38,0 0,50 4 12,000 o
14,00 14,00 83 26,0 38,0 0,50 4 14,000 [}
14,00 16,00 92 32,0 42,0 0,50 4 14,001 [}
16,00 16,00 92 32,0 44,0 0,50 4 16,000 ()
18,00 18,00 92 32,0 44,0 0,50 4 18,000 °
18,00 20,00 104 38,0 50,0 0,50 4 18,001 [}
20,00 20,00 104 38,0 54,0 0,50 4 20,000 [}
25,00 25,00 121 45,0 65,0 0,60 5 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 Ve
ap=1,0xD {ﬁ ae=1,0xD ap=1,5xD {2 ae max=0,75xD
<850N/mm?2 120 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 140 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069
>850N/mm?2 90 0,008 0,015 0,020 0,028 0,034 0,045 0,056 110 0,009 0,017 0,023 0,032 0,039 0,052 0,064
M <750 N/mm2 80 0,008 0,015 0,020 0,028 0,034 0,045 0,056 100 0,009 0,017 0,023 0,032 0,039 0,052 0,064
>750N/mm?2 50 0,006 0,012 0,016 0,022 0,026 0,035 0,044 70 0,007 0,014 0,019 0,026 0,032 0,042 0,053
s Ni-Basis 20 0,005 0,011 0,014 0,020 0,024 0,032 0,040 30 0,006 0,013 0,017 0,024 0,029 0,038 0,048
Ti-Basis 45 0,006 0,012 0,016 0,022 0,026 0,035 0,044 60 0,007 0,014 0,019 0,026 0,032 0,042 0,053
<240HB 100 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 120 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069
>240HB 90 0,008 0,015 0,020 0,028 0,034 0,045 0,056 110 0,009 0,017 0,023 0,032 0,039 0,052 0,064

Schnittwerte bei blanken Werkzeugen reduzieren: vc -50% und fz -25%

19



Schruppfraser

Schruppfraser GS 100 U (feinverzahnt)

o WS someistot N
6527L NRf = )(P 45° M %
4 va L Oberflache ®
%:@ Typ NRf
QP - %
Schaftform HB
Bl °© GUHRINGNAVIGATOR
M o Schnittwerte siehe Seite 32-33
K .
N o
S o
H e mit Innenkiihlung
e Zentrumschnitt
NRf c
L o~y I
lo
I
l1
Artikel-Nr. 3365
Rabattgruppe 106
d1h10 d2 h6 1 12 13 c z Code-Nr.
Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm x 45°
6,00 6,00 57 13,0 21,0 0,30 4 6,000 °
8,00 8,00 63 19,0 27,0 0,30 4 8,000 °
10,00 10,00 72 22,0 32,0 0,30 4 10,000 °
12,00 12,00 83 26,0 38,0 0,50 4 12,000 °
16,00 16,00 92 32,0 44,0 0,50 4 16,000 °
20,00 20,00 104 38,0 54,0 0,50 4 20,000 °
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=1,0xD }2 ae=1,0xD ap=1,5xD % ae max=0,75xD

<850N/mm?2 120 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 140 0,010 0,019 0,026 0,085 0,041 0,055 0,069
=850N/mm2 90 0,008 0,015 0,020 0,028 0,034 0,045 0,056 110 0,009 0,017 0,023 0,032 0,039 0,052 0,064
<750N/mm2 80 0,008 0,015 0,020 0,028 0,034 0,045 0,056 100 0,009 0,017 0,023 0,082 0,039 0,052 0,064

M =750N/mm?2 50 0,006 0,012 0,016 0,022 0,026 0,035 0,044 70 0,007 0,014 0,019 0,026 0,032 0,042 0,053

s Ni-Basis 20 0,005 0,011 0,014 0,020 0,024 0,032 0,040 30 0,006 0,013 0,017 0,024 0,029 0,038 0,048
Ti-Basis 45 0,006 0,012 0,016 0,022 0,026 0,035 0,044 60 0,007 0,014 0,019 0,026 0,082 0,042 0,053

- <240HB 100 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 120 0,010 0,019 0,026 0,085 0,041 0,055 0,069
=240HB 90 0,008 0,015 0,020 0,028 0,034 0,045 0,056 110 0,009 0,017 0,023 0,032 0,039 0,052 0,064

20 GUHRING



Hart-Schruppfraser GS 100 H (feinverzahnt)

Schruppfraser

b 20° 3°
es27L 4 g had M| Oberfliche ® ®
EZ %:@ gé Typ HR HR
-
Schaftform HA HB
B *© GUHRINGNAVIGATOR
M Schnittwerte siehe Seite 32-33
K .
N
S
H . e mit Innenkiihlung
e Zentrumschnitt
HR
64° C
lo
I
l4 |
Artikel-Nr. 6704 6705
Rabattgruppe 106 106
d1 h10 d2 hé 1 12 13 c z Code-Nr. . )
Verflugbarkeit
mm mm mm mm mm mm x 45°
6,00 6,00 57 13,0 21,0 0,30 4 6,000 [} [}
8,00 8,00 63 19,0 27,0 0,30 4 8,000 ° °
10,00 10,00 72 22,0 32,0 0,30 4 10,000 o ()
12,00 12,00 83 26,0 38,0 0,50 4 12,000 ° )
16,00 16,00 92 32,0 44,0 0,50 4 16,000 ° [}
20,00 20,00 104 38,0 54,0 0,50 4 20,000 ° [}
25,00 25,00 121 45,0 65,0 0,60 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 Ve
ap=1,0xD —&’ a.=1,0xD ap=1,5xD ;&_‘ ae max=0,33xD
>850 N/mm?2 90 0,008 0,015 0,020 0,028 0,034 0,045 0,056 110 0,009 0,017 0,023 0,032 0,039 0,052 0,064
KN  =240HB 90 0,008 0,015 0,020 0,028 0,034 0,045 0,056 110 0,009 0,017 0,023 0,032 0,039 0,052 0,064
H <55HRC 50 0,005 0,011 0,014 0,020 0,024 0,032 0,040 70 0,007 0,014 0,019 0,026 0,031 0,042 0,052
GUHRING 2



Schruppfraser

Hart-Schruppfraser GS 100 H (feinverzahnt)

by 20° 3°
65271 a Q 45 @;’ ul Oberflache ®
m %ﬂ §§ Typ HR
-
Schaftform HB
B *© GUHRINGNAVIGATOR
M Schnittwerte siehe Seite 32-33
K .
N
S
H * e Zentrumschnitt
HR
c
o 4
s = 5
lo
I
l1
Artikel-Nr. 3682
Rabattgruppe 117
d1 h10 d2 hé I 12 13 c 4 Code-Nr.
Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm x 45°
6,00 6,00 57 13,0 21,0 0,30 4 6,000 [
8,00 8,00 63 19,0 27,0 0,30 4 8,000 [
10,00 10,00 72 22,0 32,0 0,30 4 10,000 [
12,00 12,00 83 26,0 38,0 0,50 4 12,000 [
16,00 16,00 92 32,0 44,0 0,50 4 16,000 [
20,00 20,00 104 38,0 54,0 0,50 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 % ae=1,0xD ap=1,5xD % ae max=0,33xD
>850N/mm?2 90 0,008 0,015 0,020 0,028 0,034 0,045 0,056 110 0,009 0,017 0,023 0,032 0,039 0,052 0,064
K =240HB 90 0,008 0,015 0,020 0,028 0,034 0,045 0,056 110 0,009 0,017 0,023 0,032 0,039 0,052 0,064
H <55HRC 50 0,005 0,011 0,014 0,020 0,024 0,032 0,040 70 0,007 0,014 0,019 0,026 0,031 0,042 0,052

22



Ratiofraser Alu RF 100 A

Schruppfraser

- 30° 12°
WF b kp 29° N %‘
WN 3 310 l45 @Z s Oberflache (@)
EZ %:@ gé Typ WF WF
-
Schaftform HA HB
[e] GUHRINGNAVIGATOR @ @
M Schnittwerte siehe Seite 32-33
N °
S * mit Innenkihlung: radiale und axiale Austritte
H ¢ Halsfreischliff
e Zentrumschnitt
WF
6’; ¢
bl ]
I3
l1
Artikel-Nr. 6974 6975
Rabattgruppe 106 106
di1 js9 d2 hé d3 I 12 13 c VA Code-Nr. . )
Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,06 3 6,00 ([ ] [ ]
8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,08 3 8,00 [ [ ]
10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,10 3 10,00 [ ) °
12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,12 3 12,00 ° °
16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,16 3 16,00 [ ] [ ]
20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,20 3 20,00 [ ] [ ]
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 % ae.=1,0xD ap=1,5xD % ae max=0,75xD
N <5%Si 375 0,011 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074 440 0,012 0,024 0,032 0,043 0,051 0,068 0,085
>5% Si 180 0,010 0,019 0,026 0,035 0,042 0,056 0,070 210 0,011 0,022 0,029 0,040 0,048 0,064 0,081
NE <850N/mm?2 200 0,010 0,019 0,026 0,035 0,042 0,056 0,070 230 0,011 0,022 0,029 0,040 0,048 0,064 0,081

23



Schruppfraser

Ratiofraser Alu RF 100 A

ng 30°
3

12°
>
R aE

WF . 29°
WN — 31 Oberflache €
EZ %:@ gé Typ WF W
-
Schaftform HA HB
[e] GUHRINGNAVIGATOR @ @
M Schnittwerte siehe Seite 32-33
N °
S * mit Innenkihlung: radiale und axiale Austritte
H ¢ Halsfreischliff
e Zentrumschnitt
WF
6’; ¢
bl ]
I3
l1
Artikel-Nr. 6976 6977
Rabattgruppe 106 106
di1 js9 d2 hé d3 I 12 13 c VA Code-Nr. . )
Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
6,00 6,00 5,70 65 13,0 28,0 0,06 3 6,00 ([ ] [ ]
8,00 8,00 7,70 75 19,0 38,0 0,08 3 8,00 [ [ ]
10,00 10,00 9,50 80 22,0 38,0 0,10 3 10,00 [ ) °
12,00 12,00 11,50 93 26,0 46,0 0,12 3 12,00 ° °
16,00 16,00 15,50 108 32,0 58,0 0,16 3 16,00 [ ] [ ]
20,00 20,00 19,50 126 38,0 74,0 0,20 3 20,00 [ ] [ ]
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 % ae.=1,0xD ap=1,5xD % ae max=0,75xD
N <5%Si 375 0,011 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074 440 0,012 0,024 0,032 0,043 0,051 0,068 0,085
>5% Si 180 0,010 0,019 0,026 0,035 0,042 0,056 0,070 210 0,011 0,022 0,029 0,040 0,048 0,064 0,081
NE <850N/mm?2 200 0,010 0,019 0,026 0,035 0,042 0,056 0,070 230 0,011 0,022 0,029 0,040 0,048 0,064 0,081

24



Ratiofraser Alu RF 100 A

WN

by 30°
W F E N kf 29°

4 Bk

12°
->
PRI

31°

= o zlEz®

GUHRINGNAVIGATOR

Schnittwerte siehe Seite 32-33

¢ Halsfreischliff
e Zentrumschnitt

Schruppfraser

Oberflache O O
Typ WF WF
Schaftform HA HB

Sy ¢
S I 5
Pl ]
I3
4
Artikel-Nr. 6868 6869
Rabattgruppe 106 106
dijs9 d2 hé d3 I 12 13 c z Code-Nr. . )
Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,06 3 6,00 [} [}
8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,08 3 8,00 [} [}
10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,10 3 10,00 [} [}
12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,12 3 12,00 [ ) o
16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,16 3 16,00 [} [}
20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,20 3 20,00 [} [}
25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 0,25 3 25,00 [} [}
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 —&’ a.=1,0xD ap=1,5xD ;&_‘ ae max=0,75xD
N <5%Si 375 0,011 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074 440 0,012 0,024 0,032 0,043 0,051 0,068 0,085
=5 % Si 180 0,010 0,019 0,026 0,035 0,042 0,056 0,070 210 0,011 0,022 0,029 0,040 0,048 0,064 0,081
NE <850N/mm?2 200 0,010 0,019 0,026 0,035 0,042 0,056 0,070 230 0,011 0,022 0,029 0,040 0,048 0,064 0,081

Optional bieten wir unsere Carbo-Beschichtung zur Verbesserung von Spanfluss und Standzeit an.

25



Schruppfraser

Ratiofraser Alu RF 100 A

[ =PI | T —
WN s 3 3 [45° || eI Oberflache O O
T WF WF
4 -
Schaftform HA HB
GUHRINGNAVIGATOR

Schnittwerte siehe Seite 32-33

¢ Halsfreischliff
e Zentrumschnitt

= o zlEz®

Sovmed
=

do
)4
d4

Artikel-Nr. 6870 6871
Rabattgruppe 106 106
di1 js9 d2 hé d3 I 12 13 c VA Code-Nr. . )
Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
6,00 6,00 5,70 65 13,0 28,0 0,06 3 6,00 ([ ] [ ]
8,00 8,00 7,70 75 19,0 38,0 0,08 3 8,00 [ [ ]
10,00 10,00 9,50 80 22,0 38,0 0,10 3 10,00 [ ) [ )
12,00 12,00 11,50 93 26,0 46,0 0,12 3 12,00 ° °
16,00 16,00 15,50 108 32,0 58,0 0,16 3 16,00 [ ] [ ]
20,00 20,00 19,50 126 38,0 74,0 0,20 3 20,00 [ ] [ ]
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 % ae.=1,0xD ap=1,5xD % ae max=0,75xD
N <5%Si 375 0,011 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074 440 0,012 0,024 0,032 0,043 0,051 0,068 0,085
>5% Si 180 0,010 0,019 0,026 0,035 0,042 0,056 0,070 210 0,011 0,022 0,029 0,040 0,048 0,064 0,081

NE  <850N/mmz2 200 0,010 0,019 0,026 0,035 0,042 0,056 0,070 230 0,011 0,022 0,029 0,040 0,048 0,064 0,081

Optional bieten wir unsere Carbo-Beschichtung zur Verbesserung von Spanfluss und Standzeit an.

260 GUHRING



Schruppfraser GS 100 A (grobverzahnt)

Schruppfraser

by 30° 8°
wa | = |
6527L 3 45 Tx L Oberflache O O
m m Zi gé Typ WR WR
-
Schaftform HB HB
[E] GUHRINGNAVIGATOR
M Schnittwerte siehe Seite 32-33
N °
S
H e mit Innenkiihlung
e Zentrumschnitt
WR o o :
. RO 5
B |fremmmmmm e o
Ip
I3
l4
Artikel-Nr. 3364 3127
Rabattgruppe 106 117
d1 h10 d2 hé I 12 13 c z Code-Nr. .
Verflugbarkeit
mm mm mm mm mm mm x 45°
6,00 6,00 57 10,0 21,0 0,30 3 6,000 [} [}
8,00 8,00 63 16,0 27,0 0,30 B 8,000 ° °
10,00 10,00 72 19,0 32,0 0,30 3 10,000 o °
12,00 12,00 83 22,0 38,0 0,50 & 12,000 ° )
14,00 14,00 83 22,0 38,0 0,50 3 14,000 [}
16,00 16,00 92 26,0 44,0 0,50 B 16,000 ° [}
18,00 18,00 92 26,0 44,0 0,50 3 18,000 °
20,00 20,00 104 32,0 54,0 0,50 & 20,000 ° [}
25,00 25,00 121 45,0 65,0 0,60 3 25,000 [}
f, (mm/z) / @ f, (mm/z) / @
3 | 6 | 8 10 ] 12 ] 16 ] 20 3 | 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 ] 20
ISO Harte Ve \]
ap = 1,0xD —&’ ae = 1,0xD ap =1,5xD ;&_‘ ae max = 0,75xD
N <7%Si 350 0,010 0,019 0,026 0,035 0,042 0,056 0,070 410 0,011 0,022 0,029 0,040 0,048 0,064 0,081
>7% Si 180 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 210 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074

NE <850N/mmz2

180 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064

Optional bieten wir unsere Carbo-Beschichtung zur Verbesserung von Spanfluss und Standzeit an.

210 0,010 0,021

0,028 0,037 0,044 0,059 0,074
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Schruppfraser

Schruppfraser GS 40 (feinverzahnt)

E N
i e | =T ]

Oberflache O ®
Typ NRf NRf
Schaftform B B
. .
M °
. .
N °
S o
H . Halsfreischliff_
® Zentrumschnitt
-5’* NRf
8 — 5
bl ]

Artikel-Nr. 3322 3668
Rabattgruppe 112 112

di1js12 d2 d3 1 12 13 4 Code-Nr. .

Verflugbarkeit

mm mm mm mm mm mm
6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 8 6,000 ® °
8,00 10,00 7,70 69 19,0 21,5 3 8,000 ® ®
10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 3 10,000 [ [
12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 3 12,000 [ [
14,00 12,00 12,00 83 26,0 38,0 3 14,000 ® ®
16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 3 16,000 ® ®
18,00 16,00 16,00 92 32,0 44,0 3 18,000 [ [
20,00 20,00 19,00 104 38,0 52,0 3 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 ;z ae=1,0xD ap=1,0xD {2 ae max=0,75xD

<850N/mm2 60 0,013 0,025 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09 70 0,014 0,029 0,039 0,052 0,06 0,08 0,10
=850N/mm?2 50 0,011 0,023 0,030 0,040 0,05 0,06 0,08 60 0,013 0,026 0,035 0,046 0,06 0,07 0,09
<750N/mm2 50 0,010 0,020 0,026 0,085 0,04 0,06 0,07 60 0,011 0,023 0,030 0,040 0,05 0,06 0,08

M =750N/mm2 30 0,008 0,015 0,020 0,027 0,03 0,04 0,05 40 0,009 0,018 0,024 0,032 0,04 0,05 0,06
K  <240HB 50 0,013 0,025 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09 60 0,014 0,029 0,039 0,052 0,06 0,08 0,10
N =7%Si 80 0,016 0,082 0,042 0,055 0,07 0,09 0,11 100 0,018 0,087 0,049 0,063 0,08 0,10 0,13

Schnittwerte bei blanken Werkzeugen reduzieren: vc -50% und fz -25%

28 GUHRING



Schruppfraser GS 40 (feinverzahnt)

by 30° 11°
E N k‘g
‘844'( ‘ NRE ‘ ‘ 4-6 g ™ Li

Schruppfraser

Oberflache O ®
Typ NRf NRf
Schaftform B B
H -
M °
K.
N °
S o
H * Halsfreischliff
® Zentrumschnitt
NRf
5y
S | 5
Pt |
l1
Artikel-Nr. 3340 3660
Rabattgruppe 112 112
di js12 d2 d3 11 12 13 z Code-Nr. .
Verflugbarkeit
mm mm mm mm mm mm
6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 4 6,000 ® ®
7,00 10,00 6,70 66 16,0 17,9 4 7,000 ® ®
8,00 10,00 7,70 69 19,0 21,5 4 8,000 [ [
9,00 10,00 8,70 69 19,0 24,3 4 9,000 ® [
10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 4 10,000 ® ®
11,00 12,00 10,50 79 22,0 30,7 4 11,000 ® ®
12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 4 12,000 ® [
13,00 12,00 12,00 83 26,0 38,0 4 13,000 ® [
14,00 12,00 12,00 83 26,0 38,0 4 14,000 ® ®
15,00 12,00 12,00 83 26,0 38,0 4 15,000 ® ®
16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 4 16,000 ® [
18,00 16,00 16,00 92 32,0 44,0 4 18,000 ® [
20,00 20,00 19,00 104 38,0 52,0 4 20,000 ® ®
25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 5 25,000 ® ®
28,00 25,00 25,00 121 45,0 65,0 5 28,000 ® [
30,00 25,00 25,00 121 45,0 65,0 5 30,000 ® [
32,00 32,00 31,00 133 53,0 71,0 6 32,000 ® ®
f, (mm/z)/ O f, (mm/z)/ O
3 ] 6 | 8 [ 10 ] 12 ] 16 | 20 3 | 6 | 8 [ 10] 12 ] 16 | 20
ISO Harte Ve Ve
ap=1,0xD % ae=1,0xD ap=1,0xD % ae max=0,75xD
<850N/mm?2 60 0,013 0,025 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09 70 0,014 0,029 0,039 0,052 0,06 0,08 0,10
=850 N/mm?2 50 0,011 0,023 0,030 0,040 0,05 0,06 0,08 60 0,013 0,026 0,035 0,046 0,06 0,07 0,09
M <750N/mm2 50 0,010 0,020 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07 60 0,011 0,023 0,030 0,040 0,05 0,06 0,08
=750N/mm2 30 0,008 0,015 0,020 0,027 0,038 0,04 0,05 40 0,009 0,018 0,024 0,032 0,04 0,05 0,06
UK  <240HB 50 0,013 0,025 0,084 0,045 0,05 0,07 0,09 60 0,014 0,029 0,039 0,052 0,06 0,08 0,10
N 27 %Si 80 0,016 0,032 0,042 0,055 0,07 0,09 0,11 100 0,018 0,037 0,049 0,063 0,08 0,10 0,13
Schnittwerte bei blanken Werkzeugen reduzieren: vc -50% und fz -25%
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GS 80 — Hochleistungs-PM-Schruppfraser

fur problematische Anwendungen in Stanhl und hochfesten Stahlen

M7C

Optimale Spanabfuhr
durch das runde, tiefe Spannutprofil

Geringster Schnittdruck und niedrigste Leistungsaufnahme
durch den 45°-Spiralwinkel und das feine NRf-Schruppprofil.
Einsatz auch auf schwécheren Maschinen und bei instabilen
Aufspannungen.

Hohe Warmfestigkeit und Zahigkeit
durch HSS-E-PM-Schneidstoff mit FIRE-Beschichtung.
Besonders fiir zdhe und schwer zerspanbare Werkstoffe.

Neuartiges Schruppprofil
sorgt fur kleine Spane




Schruppfraser

Schruppfraser GS 80 (feinverzahnt)

E N
i e | =TT 0] B

Oberflache ®
Typ NRf
Schaftform B
. .
M °
. .
N °
S o
H . Halsfreischliff_
® Zentrumschnitt
-5’* NRf
S — 5
Pl

Artikel-Nr. 6756
Rabattgruppe 112
d1js12 d2 d3 1 12 13 z Code-Nr.
Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm
4,00 6,00 3,70 55 11,0 15,0 3 4,000 °
5,00 6,00 4,70 57 13,0 18,0 4 5,000 °
6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 4 6,000 °
7,00 10,00 6,70 66 16,0 22,1 4 7,000 °
8,00 10,00 7,70 69 19,0 26,0 4 8,000 °
9,00 10,00 8,70 69 19,0 26,9 4 9,000 °
10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 4 10,000 °
12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 4 12,000 °
14,00 12,00 13,50 83 26,0 38,0 5 14,000 °
16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 5 16,000 °
18,00 16,00 17,50 92 32,0 44,0 6 18,000 °
20,00 20,00 19,00 104 38,0 52,0 6 20,000 °
25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 6 25,000 °
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=1,0xD }2 ae=1,0xD ap=1,0xD % ae max=0,75xD

<850N/mm?2 60 0,013 0,025 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09 70 0,014 0,029 0,039 0,052 0,06 0,08 0,10
=850N/mm?2 50 0,011 0,023 0,030 0,040 0,05 0,06 0,08 60 0,013 0,026 0,085 0,046 0,06 0,07 0,09
<750N/mm2 50 0,010 0,020 0,026 0,085 0,04 0,06 0,07 60 0,011 0,023 0,030 0,040 0,05 0,06 0,08

M 7son/mm2 30 0,008 0,015 0,020 0,027 0,03 0,04 0,05 40 0,009 0,018 0,024 0,032 0,04 0,05 0,06
K <240HB 50 0,013 0,025 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09 60 0,014 0,029 0,039 0,052 006 0,08 0,10
N >7%Si 80 0,016 0,032 0,042 0,055 007 0,09 0,11 100 0,018 0,087 0,049 0,063 0,08 0,10 0,13
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RF 100 U/HF VA/NF A/WF, RS 100 U/F fur instabile Verhaltnisse

Frasbedingungen: Korrekturfaktoren:
M7C instabile Bearbeitungsverhéltnisse M7C
geringe Antriebsleistung ap Schruppen > 1,5xD ve-25%  f2-25%
LN
ESS T
lange Werkzeuge mittellange Werkzeuge ve -40%  f;-40%
swwwwwy|  extralange Werkzeuge Ve -60%  f;-55%
O unbeschichtete Werkzeuge ve -50% 2 -25%
. " ae f; (mm/z) bei Nenn-Q
Material Harte Typ |[Anwendung Ve
max 4 6 8 10 12 | 16 | 20 | 25
VA/U Nuten 1xD 135 | 0,009 | 0,012 | 0,018 | 0,024 | 0,032 | 0,038 | 0,05 | 0,06 | 0,08
I\ls/risn?2 VA/U Schruppen | 0,75xD | 160 | 0,010 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,037 | 0,044 | 0,06 | 0,07 | 0,09
VA/U Nuten 1xD 120 | 0,009 | 0,012 | 0,018 | 0,024 | 0,032 | 0,038 | 0,05 | 0,06 | 0,08
850-
1.200 VA/U Schruppen | 0,75xD | 140 | 0,010 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,037 | 0,044 | 0,06 | 0,07 | 0,09
N/mm?2
U/F Nuten 1xD 100 | 0,008 | 0,011 | 0,017 | 0,022 | 0,030 | 0,036 | 0,05 | 0,06 | 0,08
850-
1.400 U/F Schruppen | 0,75xD | 120 | 0,010 | 0,013 | 0,019 | 0,026 | 0,035 | 0,041 | 0,06 | 0,07 | 0,09
N/mm2
U/F Nuten 1xD 55 0,006 | 0,008 | 0,012 [ 0,016 | 0,022 | 0,026 | 0,04 | 0,04 | 0,06
55 fiRC U/F Schruppen | 0,33xD 80 | 0,008 0,010 (0,016 | 0,021 | 0,029 | 0,034 | 0,05 | 0,06 | 0,07
55-63
HRC
Rostfreier Stahl VA/U Nuten 1xD 90 | 0,008 (0,011 |0,017 [ 0,022 | 0,030 | 0,036 | 0,05 | 0,06 | 0,08
1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 <750
X10CrNiS18-9 N/mm2 VA/U Schruppen | 0,75xD | 110 | 0,010 | 0,013 | 0,019 | 0,026 | 0,035 | 0,041 | 0,06 | 0,07 | 0,09
USA = 308, 410, 420F, 430, 430F
Rostfreier Stahl VA/U Nuten 1xD 65 |0,008 (0,010 | 0,015 | 0,020 | 0,028 | 0,034 | 0,04 | 0,06 | 0,07
1 TP EICINTIESIT, Tl UGN 14 S 750-850 /)| schruppen | 0,75xD | 80 | 0,009 | 0,012 | 0,017 | 0,023 | 0,032 | 0,039 | 0,05 | 0,06 | 0,08
XCrNi18-8 N/mm2
USA =304, 304L, 420
Rostfreier Stahl VA/U Nuten 1xD 55 10,007 0,009 | 0,013 (0,018 | 0,025 | 0,030 | 0,04 | 0,05 | 0,06
1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, > 850
1.4571 X6CrNiTi18-10 N/mm2 VA/U Schruppen | 0,60xD 70 |0,008|0,011 (0,016 | 0,021 [ 0,030 | 0,036 | 0,05 | 0,06 | 0,08
USA = 310, 316, 316B, 316L, 317
VA/U Nuten 1xD 25 10,006 | 0,008 | 0,012 [ 0,016 | 0,022 | 0,026 | 0,04 | 0,04 | 0,06
H H T VHG
Sonderlegierungen(Nickelbasis #Nit) = 1.800 7000 “schruppen | 0,60xD | 40 | 0,007 | 0,010 | 0,014 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,04 | 0,05 | 0,07
Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy N/mm2
Titan-Legierungen (“Ti*) 1300 VA/U Nuten 1xD 50 | 0,007 | 0,009 | 0,013 | 0,018 | 0,025 | 0,030 | 0,04 | 0,05 | 0,06
3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 N/r;1m2 VA/U Schruppen | 0,60xD 70 |0,008|0,011 (0,016 | 0,021 [ 0,030 | 0,036 | 0,05 | 0,06 | 0,08
3.7154 TiAI6Zr5, 3.7164 TiAI6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5
U/F Nuten 1xD 120 | 0,009 | 0,012 | 0,018 | 0,024 | 0,032 | 0,038 | 0,05 | 0,06 | 0,08
<240HB| U/F Schruppen | 0,75xD | 140 | 0,010 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,037 | 0,044 | 0,06 | 0,07 | 0,09
U/F Nuten 1xD 105 (0,008 | 0,011 [ 0,017 | 0,022 | 0,030 | 0,036 | 0,05 | 0,06 | 0,08
>240HB| U/F Schruppen | 0,75xD | 130 | 0,010 | 0,013 | 0,019 | 0,026 | 0,035 | 0,041 | 0,06 | 0,07 | 0,09
A/WF Nuten 1xD 375 | 0,011 (0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,037 | 0,044 | 0,06 | 0,07 | 0,09
<7%Si | AA\WF | Schruppen | 0,75xD | 440 (0,012 |0,016 | 0,024 | 0,032 | 0,043 | 0,051 | 0,07 | 0,09 | 0,11
A/WF Nuten 1xD 180 | 0,010 | 0,013 | 0,019 | 0,026 | 0,035 | 0,042 | 0,06 | 0,07 | 0,09
>7% Si | A\WF | Schruppen | 0,75xD | 210 [ 0,011 |0,015 | 0,022 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,06 | 0,08 | 0,10
VA/A Nuten 1xD 140 | 0,010 | 0,013 | 0,019 | 0,026 | 0,035 | 0,042 | 0,06 | 0,07 | 0,09
Magnesium-Legierungen _
MgMn2, G-MgAIBZn1, G-MgAIEZn3 VA/A Schruppen | 0,75xD | 170 | 0,011 | 0,015 | 0,022 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,06 | 0,08 | 0,10
NE-Metalle (Kupfer, Messing, Bronze, kurz-/langsp.)
2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSN6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb VA/A Nuten 1xD 200 |0,0100,013 (0,019 | 0,026 | 0,035 | 0,042 | 0,06 | 0,07 | 0,09
2.0380 CuzZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 ... <850
2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0.5 N/mm2 VA/A Schruppen | 0,75xD | 230 | 0,011 | 0,015 | 0,022 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,06 | 0,08 | 0,10
2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 ...
2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10
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Frasbedingungen:

Korrekturfaktoren:

GS 100 U, Hund A

M7C instabile Bearbeitungsverhéltnisse
geringe Antriebsleistung ap Schruppen > 1,5xD ve-25% f;-25%
= O
lange Werkzeuge unbeschichtete Werkzeuge ve-50% f;-25%
. N Qe fz (mm/2z) bei Nenn-@
Material Harte Typ |[Anwendung Ve
max 4 6 8 10 12 (16 | 20 | 25
U Nuten 1xD 120 | 0,008 | 0,011 | 0,017 | 0,022 | 0,030 | 0,036 | 0,05 | 0,06 | 0,08
I\ls/r?15n(1)2 ] Schruppen | 0,75xD | 140 | 0,010 | 0,013 | 0,019 | 0,026 | 0,035 | 0,041 | 0,06 | 0,07 | 0,09
U Nuten 1xD 100 | 0,008 | 0,011 | 0,017 | 0,022 | 0,030 | 0,036 | 0,05 | 0,06 | 0,08
850-
1.200 U Schruppen | 0,75xD | 120 | 0,010 | 0,013 | 0,019 | 0,026 | 0,035 | 0,041 | 0,06 | 0,07 | 0,09
N/mm?2
H Nuten 1xD 90 (0,008 |0,010 (0,015 | 0,020 | 0,028 | 0,034 | 0,04 | 0,06 | 0,07
850-
1.400 H Schruppen | 0,75xD | 110 | 0,009 | 0,012 | 0,017 | 0,023 | 0,032 | 0,039 | 0,05 | 0,06 | 0,08
N/mm2
H Nuten 1xD 50 | 0,005 (0,007 | 0,011 (0,014 | 0,020 | 0,024 | 0,03 | 0,04 | 0,05
55 flRC H Schruppen | 0,33xD 70 (0,007 | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,026 | 0,031 | 0,04 | 0,05 | 0,07
55-63
HRC
Rostfreier Stahl U Nuten 1xD 80 | 0,008 0,010 | 0,015 | 0,020 | 0,028 | 0,034 | 0,04 | 0,06 | 0,07
1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 <750
X10CrNiS18-9 N/mm2 U Schruppen | 0,75xD | 100 | 0,009 | 0,012 | 0,017 | 0,023 | 0,032 | 0,039 | 0,05 | 0,06 | 0,08
USA = 308, 410, 420F, 430, 430F
Rostfreier Stahl U Nuten 1xD 55 10,007 | 0,009 | 0,013 (0,018 | 0,025 | 0,030 | 0,04 | 0,05 | 0,06
1 TP EICINTIESINT, Tl U ECiNIE= 2 14 S 780-850 ™ ;g o ppen | 0,75xD | 70 | 0,008 | 0,010 | 0,015 | 0,020 | 0,029 | 0,035 | 0,05 | 0,06 | 0,07
XCrNi18-8 N/mm2
USA =304, 304L, 420
Rostfreier Stahl U Nuten 1xD 50 | 0,006 | 0,008 | 0,012 [ 0,016 | 0,022 | 0,026 | 0,04 | 0,04 | 0,06
1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, > 850
1.4571 X6CrNiTi18-10 N/mm2 U Schruppen | 0,60xD 70 |0,007 (0,010 |0,014 (0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,04 | 0,05 | 0,07
USA = 310, 316, 316B, 316L, 317
U Nuten 1xD 20 | 0,005 | 0,007 | 0,011 (0,014 | 0,020 | 0,024 | 0,03 | 0,04 | 0,05
H H T VHG
Sonderlegierungen(Nickelbasis #Nit) = 1.800 e ippen | 0,60xD | 30 | 0,006 | 0,009 | 0,013 | 0,017 | 0,024 | 0,029 | 0,04 | 0,05 | 0,06
Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy N/mm2
Titan-Legierungen (“Ti¥) 1300 U Nuten 1xD 45 10,006 | 0,008 | 0,012 | 0,016 | 0,022 | 0,026 | 0,04 | 0,04 | 0,06
3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAlI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 N/r;1m2 U Schruppen | 0,60xD | 60 |0,007 |0,010 0,014 |0,019|0,026 | 0,032 | 0,04 | 0,05 | 0,07
3.7154 TiAI6Zr5, 3.7164 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4AMo4Sn2,5
u Nuten 1xD 100 | 0,008 (0,011 0,017 | 0,022 | 0,030 | 0,036 | 0,05 | 0,06 | 0,08
<240 HB U Schruppen | 0,75xD | 120 | 0,010 | 0,013 | 0,019 | 0,026 | 0,035 | 0,041 | 0,06 | 0,07 | 0,09
H Nuten 1xD 90 (0,008 |0,010 (0,015 | 0,020 | 0,028 | 0,034 | 0,04 | 0,06 | 0,07
=240 HB H Schruppen | 0,75xD | 110 (0,009 | 0,012 [ 0,017 | 0,023 | 0,032 | 0,039 | 0,05 | 0,06 | 0,08
A Nuten 1xD 350 | 0,010 (0,013 | 0,019 | 0,026 | 0,035 | 0,042 | 0,06 | 0,07 | 0,09
<7% Si A Schruppen | 0,75xD | 410 (0,011 |0,015 | 0,022 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,06 | 0,08 | 0,10
A Nuten 1xD 180 | 0,009 | 0,012 [ 0,018 | 0,024 | 0,032 | 0,038 | 0,05 | 0,06 | 0,08
= 7% Si A Schruppen | 0,75xD | 210 (0,010 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,037 | 0,044 | 0,06 | 0,07 | 0,09
A Nuten 1xD 120 (0,009 | 0,012 | 0,018 | 0,024 | 0,032 | 0,038 | 0,05 | 0,06 | 0,08
Magnesium-Legierungen _
MgMn2, G-MgAIBZn1, G-MgAIEZn3 A Schruppen | 0,75xD | 140 | 0,010 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,037 | 0,044 | 0,06 | 0,07 | 0,09
NE-Metalle (Kupfer, Messing, Bronze, kurz-/langsp.)
2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSnB, 2.1096 G-CuSn5ZnPb A Nuten 1xD 180 | 0,009 | 0,012 | 0,018 | 0,024 | 0,032 | 0,038 | 0,05 | 0,06 | 0,08
2.0380 CuzZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 ... <850
2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0.5 N/mm2 A Schruppen | 0,75xD | 210 | 0,010 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,037 | 0,044 | 0,06 | 0,07 | 0,09
2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 ...
2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10
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W HPC- & HSC-Fréasstrategien

Grundlagen fiir wirtschaftliches Frasen

W

Anforderung an die Peripherie

In jeder Materialgruppe einsetzbar
-®® & v E 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

e 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 ae 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 vc
¢ reduziertes Aufheizen und verlangertes Abkuhlen
lassen sehr hohe vc Werte zu

Hohe Schnitttiefe ap

¢ verbesserte Hebelwirkung

¢ hohe Zeitspanvolumen

¢ Erhéhung der Kontaktpunkte von Werkzeug zu Bauteil

Zeitspanvolumen

Werkzeugumschlingungswinkel &
Werkzeugkontaktzeit

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

ap (MmM) X @ (MM) X V¢ (M/min) = Q (cm3/min)



Werkzeugkuhlung

Generelle Empfehlung fiir Werkzeugkiihlung

Stahl P/
e Thermoschock vermeiden
Guss \., Trockenbearbeitung, Druckluft, MMS: e Zerspanungstemperatur Giber den Span abfiihren
e Spanabfuhr unterstitzen
Gehartet H,
Rostfrei M ¢ Klhlung der Werkzeugschneide
Emulsion, Ol ¢ Verhinderung von Aufbauschneiden
Sonderlegierung S e Spanabfuhr unterstitzen
i e Verhinderung von Aufbauschneiden
NE-Metalle N/ Emulsion, MMS:

e Spanabfuhr unterstiitzen

Ausnahmen fir die Materialbereiche
D @&
Kann verfahrensbedingt nicht auf den Einsatz von KSS verzichtet werden, sollte die Schnittgeschwindigkeit v

und/oder die radiale Zustellung ae reduziert werden. Aufgrund der dadurch veranderten Temperatur, sinkt die Ge-
fahr eines Thermoschocks.

Kommt es zu Problemen mit der Spanabfuhr sollte der Einsatz von Kihimittel in Erwédgung gezogen werden, da
das Bearbeiten innerhalb von Spénenestern zu massivem WerkzeugverschleiB bis hin zum Werkzeugbruch fihren
kann.

Im Falle einer Bauteilerhitzung durch Spanenester sollte gepriift werden, ob sich das Bauteil durch einen gezielt
ausgerichteten ,Spllstrahl“ entspanen lasst, ohne den Schnittbereich zu treffen. Alternativ empfiehlt sich der
Kuhlmitteleinsatz fur die gesamte Bearbeitung.

Sonstige Hinweise

Schlichten
Der Einsatz von KihImittel ist grundsétzlich von Vorteil, da sich bessere Oberflachenergebnisse erzielen lassen.

Sehr lange Werkzeuge
KuhImittel kann zu einer verbesserten Laufruhe flihren, da der Schmierfilm schwingungsdampfend wirkt.

Ausrichtung des Kiihimittels
¢ maoglichst exakt in den Schnittbereich aus mindestens drei Richtungen
¢ kleine Spéne nicht zuriick in den Schnittbereich spulen

VHM-Fraser mit Innenkiihlung
¢ beste Spanabfuhr, sehr gute Schneidkantenkulhlung, sehr effektiv gegen Aufbauschneiden
e besonders bei gréBeren Werkzeugdurchmessern und zahen Werkstoffen zu empfehlen

Peripheriekiihlung/Giihrojet
Beste externe Variante: optimale Werkzeugkiihlung und beste Spanabfuhr
durch den direkten Weg vom KuhImittelaustritt zum Schnittbereich

|GUHROJET]
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