e GF 500 zur Bearbeitung von vergUtetem Stahl,
rostireiem Stahl, hochfestem Aluminium und Titan
e GF 300 zur Bearbeitung von gehartetem Stahl, Hartguss
und VerschleiB-Werkstoffen
e jetzt neu mit ultraharter Signum-Beschichtung: 5500 HV
e feinste Oberflachen durch homogenisierte Schneidkanten
¢ hdchste Standzeiten

Fraser fur den Formen- und Gesenkbau

GUHRING - WELTWEIT IHR PARTNER



HoC

= VORTEILE |
M UBERBLICK

absolut prazise Durchmesser-Toleranzen

nae Radiustoler. Ubergangsloser
s eliel ey Radiusbereich

Radiusanschliff mit konstanter Helixkorrektur

Zylinder- und Radiusbereiche im One-pass-Verfahren

geschliffen ey

Schleifverfahren fur hdchste Oberflachenqualitaten

Optimaler
VerschleiBschutz

Radiusgenauigkeit am Wettbewerbsfraser GF 500 Radius im Toleranzbereich
(+/- 0,05 mm) +/- 0,01 mm



GF 500 HSC-Kopierfraser
fur héchste Prazision
im Werkzeug- und Formenbau




GuUhring Formenbaufraser
Harte Schale schutzt den Kermn

Torus-Fraser GF 500 T
Schruppen, Schlichten und
Kopieren bis 54 HRC
z.B.: Art.-Nr. 3863

Die Vorteile im Uberblick

¢ die GF 500 zur Bearbeitung von vergutetem
Stahl, rostfreiem Stahl, hochfestem Aluminium
und Titan

e GF 300 zur Bearbeitung von gehértetem
Stahl, Hartguss und Verschlei3-Werkstoffen

e jetzt neu mit ultraharter Signum
Beschichtung: 5500 HV

¢ feinste Oberflachen durch homogenisierte
Schneidkanten

* hochste Standzeiten

Radius-Fraser GF 500 B Torus-Fraser GF 300 T Radius-Fraser GF 300 B
Kopieren bis 54 HRC Schruppen, Schlichten und  Kopieren von 50-63 HRC
z.B.: Art.-Nr. 3866 Kopieren von 40-63 HRC z.B.: Art.-Nr. 3359
z.B.: Art.-Nr. 3361



RF 100 H - Hochleistungs-Schaftfraser
fur gehartete Stanle auch Uber 63 HRC

Die Vorteile im Uberblick

e Schruppen und Schlichten geharteter Stahle,
Werkzeugstahle und Hartguss

e Spannut-Design mit Kernsprung fur Schruppen
bis ap: 1xD (von 32 bis 54 HRC)

e Schlichten und HPC-Frasen Uber die volle
Schneidenlange auch Uber 63 HRC

mit Halsfreischliff

Stimschneiden mit
Zentrumschnitt

mit Mikroeckenschutz
fUr hdhere Standzeiten




Kapiteleinteilung in Materialklassen

Auf den Preis- und Programmeseiten finden Sie zu jedem Werkzeug Eignungsempfehlungen
fir die nachfolgenden Anwendungsgruppen:

Anwendungsgruppe Werkstoffbeispiele Kapitel
Stahl, hochlegierter Stahl Stahl
Rostfreier Stahl Rostfrei
Grauguss, Spharoguss und Temperguss Stahl
N Aluminium und andere Nichteisenmetalle | Aluminium und Diamant
S Sonder-, Super- und Titanlegierungen Rostfrei
H Gehéarteter Stahl und Hartguss Stahl und Radiusfréaser
Piktogramme
Anwendung _M_ ;m_‘ Q&' —%' —{a’ m ;&f
\vA
Nuten Schruppen Rampen Helix Bohren Schlichten Kopieren
Werkstoffhérte 32 48 54 63
Schnellstahl Polykristalliner Diamant Vollhartmetall Feinstkorn (HM-UF)
Schaftform DHA D-HA DHB Bms D A B B SK
=
nach DIN 6535 nach DIN 1835 kegel Steilkegel
Norm
327 | | 844 | 845 | | 850 | | 851 | | 885 | |1833| (2328 |6518| |6527 | |6528 G
nach DIN nach Gihring Standard
Typ w N NH H HF NF || WF | | WR || NR | NRf| | HR | | HRf
Anwendungsgebiet &dhnlich DIN 1836
s b 3xD 4xD 5xD
Liénge S .
| e
kurz (DIN) lang (DIN) mittellang extralang
Schneidenzahl | & & & @ o | | W
2 3 3-6 4 4-5 4-6 4-8 5 5-6 6 6+
Anzahl der Hauptschneiden
. . 30° 30° 35° 36° 36° 39° 40° 41° 44° 0° 2-4°) 20° 30° 45° 55°
Spiralwinkel 29° 320 38° 38° 38° 20° 42° 43° 45°
31° 37° 41° 45° 46°
GroBe des Spiralwinkels / Anzahl unterschiedlicher Spiralwinkel
Schneidenform 450 R%0,01| ||R%0,02| ||R0,05 w 4 w
s s s R0,01| |Rx0,02| |Rz0,05 60° 90° 120°
Eckenfase Radius mit Toleranz Winkel der Fasenfraser
Zustellung Q_, m_, Q..
u 3N
fur seitliche Zustellungen fur seitliche Zustellungen fur seitliche Zustellungen,
und zum Schrageintauchen zum Schrégeintauchen und Bohren
Spanwinkel [AT-15°] [T -7°] [{T_o0°] [T 3 [T 4°| [TT_5°| [T 6 [T 7| [T 8| [T o° 10°] [T 11°] [ 12° 15° [ 25°
E0 | O | R | O | | | | | A | | | A | |

Spanwinkel der Umfangsschneiden




Fraser fiir den Formenbau

Spiral- 7

winkel Lange

Zu- u
stellung Hérte Werkzeug-Darstellung

Langlochfraser mit Eckradius (2-Schneider)
mit Zentrumschnitt

g

K
2
Qw - ==
2

32

ANWNW

48

/R
N
i,
¥

1

HSC-Kopierfraser mit Torusanschliff GF 500 T
mit Zentrumschnitt

m 54 r

>
¥ u

30°

AN

30° / r

a
4
g
a
a

54

AN

£
“y

54

30° 54 /r

J
£
?y

< 4 4 4 4
|

£
©y
I\,

80° 54

ANNSANY

RF 100 A
mit Zentrumschnitt
; ¥
Qigo o~ |l - SN
41°] | 3 ¥ | — : ;

—w e

Schaftfraser mit Eckradius (4-Schneider)
mit Zentrumschnitt

Am:wo ﬁg | m_} 32

4 3N

39°
/@ 40° -GD o Q»
x

41° 3 n

P-"i'i.

}

30°
Q || =~ @_’ 48
4 03

HSC-Kopierfraser mit Torusanschliff GF 500 T
mit Zentrumschnitt

r
0= [ c———
4 "
G [
4 ANNSNSNY ¥ N

Schneid- Ober- Artikel- Rabatt-

stoff flache

blank

FIRE

blank

blank

blank

FIRE

Signum

Signum

Nr.

3106

3561

3863

3856

3865

3859

3860

3599

6729

3111

3562

4268

4269

gruppe

117

117

106

106

106

106

106

106

106

106

106

106

106

Seite

13

13

14

15

16

17

18

19

19

20

20

21

22



Fraser fiir den Formenbau

Spiral- 7

winkel Lange

Zu- u
stellung Hérte Werkzeug-Darstellung

Ratiofraser Standard RF 100 U
mit Zentrumschnitt

35°| [
=L
N

4

54

T =

4

Ratiofraser RF 100 H
mit Zentrumschnitt

40°] [==
e ITE

4 x

1o

40°]| [
Q‘uo L% Y @_’ 63
N

Hart-Schruppfriaser GS 100 H (feinverzahnt)
mit Zentrumschnitt

20° -W -

54

L2 4

S
ES £ £
©y

54

o
NN\

54

/
i
/

5 4

Hart-Kopierfraser mit Torusanschliff GF 300 T
mit Zentrumschnitt

Qsoo o= m* 63

4 x
/@3? TP @_’ 63
4 ANNNNNNY N

Mehrzahn-Schaftfraser mit Eckenradius GH 100 U
mit Zentrumschnitt

-GD IS 54
6+ :

Hart-Mehrzahnfraser GH 100 H
mit Zentrumschnitt

sto [ - m: - ¥r

6+

r

45°

!\

8 GUHRING

[

Schneid- Ober-
stoff flache

FIRE

FIRE

FIRE

Signum

Artikel- Rabatt-

Nr.

3872

3873

3895

3896

6704

6705

3682

3361

3362

3563

4270

gruppe

106

106

106

106

106

106

117

106

106

106

106

Seite

23

23

24

24

25

25

26

27

38

39

30




Fraser fiir den Formenbau

Spiral- 7

winkel Lange

Zu- u
stellung Hérte Werkzeug-Darstellung

Hart-Mehrzahnfraser mit Eckradius GH 100 H
mit Zentrumschnitt

Q""’” :ﬁ‘w m: 63

Hart-Mehrzahnfraser GH 100 H
mit Zentrumschnitt

55°

Q || =~ Q_’ 63
6+
%=
6+

~
QSS"

)
Langlochfraser mit Vollradius (2-Schneider)
mit Zentrumschnitt

| @ 48
->
(2]

ulis
ks
ks

ANNNSRNY

ANNNSNY

30°

48

Lt NSRRI SON
P vy

30° 32

ANWN

30° 32

AN

AN
“3

Schneid- Ober- Artikel- Rabatt-

stoff flache

Signum

Signum

Signum

FIRE

FIRE

blank

blank

Nr.

3363

3715

3716

3679

3049

3024

3308

gruppe

106

106

106

117

117

117

117

Seite

31

32

33

34

34

35

36



Fraser fiir den Formenbau

Spiral- 7

winkel Harte

= Zu-
Ldnge stellung

Werkzeug-Darstellung

Langlochfraser mit Vollradius XL (2-Schneider)

mit Zentrumschnitt

0 T [
2 AANNSSNY + N
[ = [ [
2 AANSRNNY ¥ N

Schaftfraser mit Vollradius (4-Schneider)

mit Zentrumschnitt

T o~ YL a2
4 gy

30° TP Y @_’ 48
4 3N

30° -%D | @_} 32
4 3N

30° -GW (SN Q» 48
4 T

Ratiofraser RF 100 VA
mit Zentrumschnitt

36°
Am38° ﬁg | m_} 48

4 3N

4

36°
Qw || =~ Q» 48
¥ N

Schaftfraser mit Vollradius XL (4-Schneider)

mit Zentrumschnitt

30°| [m=
T i, |2

/;,m 4 ANNNNNNY + N

| [ . s

10 GUHRING

Schneid-
stoff

Ober-
flache

blank

FIRE

blank

FIRE

blank

FIRE

TiAIN-
nanoA

TiAIN-
nanoA

blank

FIRE

Artikel- Rabatt-

Nr.

3014

3030

3306

3727

3026

3050

6707

6708

3015

3043

gruppe

117

117

117

117

117

117

106

106

117

117

Seite

37

37

38

38

39

39

40

40

4

41




Fraser fiir den Formenbau

Spiral- 7

Schneid- Ober- Artikel- Rabatt-

" Zu- o

winkel Ldnge stelllfmg biarte st R L stoff  flache Nr.  gruppe

HSC-Kopierfraser mit Vollradius GF 500 B

mit Zentrumschnitt
o r

30°

01 =[] co——amm 54 106
2 ey

30° ¥r

0 ) ] c———" a6 106
2 *‘

%

=[] 2] c— s 106
2 T x

30°| [m= '/r

- a5 100
2 e

30°| [ P/r

Q T | 2] e —— ag49 106
2 + N

30° /r

/i L 3853 106
2 ANNSNRNY (2]

r

30° P/

T~ ) ceae
4 $ N

30°] [== yr

e ) )
4 + N

Vollradius-Kopierfraser GF 200 B

mit Zentrumschnitt

30° yr

T ) c—
4 TN

0°] [t r

00 ] ] e —
2 e

Hart-Kopierfraser mit Vollradius GF 300 B

mit Zentrumschnitt

r

30°

0P 5 c———
2 N

30°] [== r

T 2 ) e —
2 SASNNSSY + %

30°| [ P/r

AR
4 TN

30° /r

‘AR
4 $ N

GUHRING

Seite

42

43

44

45

46

47

48

49

50

51

52

53

54

54

11



Fraser fiir den Formenbau

Spiral- Z

winkel Lange

Zu- -
stellung Hérte Werkzeug-Darstellung

Gesenkfraser-Halter GF 200 WP

T ol ———
o . — 4

Wendeschneidplatten rund

el | % /8 d
e| | 3 U, d

Spannschrauben fiir Gesenkfraser-Halter

-

Torx-Schraubendreher

12 GUHRING

Schneid- Ober-

stoff

flache

verni-
ckelt

verni-
ckelt

blank

FIRE

Artikel- Rabatt-

Nr.

1941

1942

1947

2520

1691

1612

gruppe

140

140

141

141

140

140

Seite

56

57

58

58

58

59




Langlochfraser mit Eckradius (2-Schneider)

mit Zentrumschnitt

= 30° j‘* 90
o527 N Y -QZD Am 5:0,02 @: _:m DHA DHA
schneigstoft NV
‘&’ ;ZL i% ‘% % ;W 48 Oberflache blank FIRE
Rabattgruppe 117 117
Artikel-Nr. 3106 3561
-5’; r
< E\ °
bl ]
I3
1
d1 h10 | d2 h6 d3 11 12 13 r Z . .
Code-Nr. Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm
6,005 6,000 6,000 5,700 57,00 10,00 20,00 0,50 2 o o
6,010 6,000 6,000 5,700 57,00 10,00 20,00 1,00 2 o o
8,005 8,000 8,000 7,700 63,00 16,00 26,00 0,50 2 o o
8,010 8,000 8,000 7,700 63,00 16,00 26,00 1,00 2 o o
8,015 8,000 8,000 7,700 63,00 16,00 26,00 1,50 2 o o
8,020 8,000 8,000 7,700 63,00 16,00 26,00 2,00 2 o [ )
10,005 10,000 10,000 9,500 72,00 19,00 30,00 0,50 2 o o
10,010 10,000 10,000 9,500 72,00 19,00 30,00 1,00 2 o o
10,015 10,000 10,000 9,500 72,00 19,00 30,00 1,50 2 o o
10,020 10,000 10,000 9,500 72,00 19,00 30,00 2,00 2 o [ J
12,005 12,000 12,000 11,500 83,00 22,00 36,00 0,50 2 o @
12,010 12,000 12,000 11,500 83,00 22,00 36,00 1,00 2 [ ) [ )
12,015 12,000 12,000 11,500 83,00 22,00 36,00 1,50 2 o o
12,020 12,000 12,000 11,500 83,00 22,00 36,00 2,00 2 o o
16,010 16,000 16,000 15,500 92,00 26,00 42,00 1,00 2 [ ) o
16,015 16,000 16,000 15,500 92,00 26,00 42,00 1,50 2 o o
16,020 16,000 16,000 15,500 92,00 26,00 42,00 2,00 2 o o
20,010 20,000 20,000 19,500 104,00 32,00 52,00 1,00 2 [ ) [ )
20,015 20,000 20,000 19,500 104,00 32,00 52,00 1,50 2 o o
20,020 20,000 20,000 19,500 104,00 32,00 52,00 2,00 2 o o
Schnittwerte: Nuten* und Schruppen
.. Schnitttiefe Schnittbreite** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@
R ap ae Ve 2 4 6 8 10 12 16 20
- < 850 N/mm2 0,5xd 1xd 125 0,013 0,018 0,025 0,032 0,042 0,049 0,063 0,07
850 -
1400 N/mm2 0,5xd 1xd 95 0,01 0,015 0,02 0,024 0,033 0,039 0,048 0,057
M < 750 N/mm2 0,5xd 1xd 85 0,01 0,015 0,02 0,024 0,033 0,039 0,048 0,057
Rostfreier
Stahl = 750 N/mm2 0,5xd 1xd 50 0,007 0,01 0,015 0,018 0,027 0,03 0,039 0,048
- >240HB30  0,5xd 1xd 100 001 0015 002 0024 0033 0039 0,048 0,057
N <7% Si 1xd 1xd 160 0,013 0,018 0,025 0,032 0,042 0,049 0,063 0,07
Aluminium

* Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Glhrojet“ empfohlen.
** Beim Schlichten mit ag = 0,02xd kann die Schnittgeschwindigkeit ve um 50 % erh&ht werden.
Alle Angaben beziehen sich auf beschichtete Werkzeuge. Bei blanken Werkzeugen bitte v¢ -40 % und fz -25%!

GUHRING 13




HSC-Kopierfraser mit Torusanschliff GF 500 T

mit Zentrumschnitt

o = O e 8B Fon
Schneidstoff —
O B LE VEE

Oberflache Signum
s Rabattgruppe 106
Artikel-Nr. 3863
r
S o °
Ll ]
I3
I
di e8 d2 h6 11 12 13 r Z . .
Code-Nr. Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm
4,000 4,000 4,000 80,00 8,00 52,00 0,50 2 o
6,000 6,000 6,000 100,00 12,00 64,00 1,00 2 o
8,000 8,000 8,000 100,00 16,00 64,00 1,00 2 o
10,000 10,000 10,000 100,00 20,00 60,00 1,00 2 o
12,000 12,000 12,000 120,00 24,00 75,00 1,50 2 o
Schnittwerte: HPC-Schruppen und HSC-Kopierfrasen*
.. Schnitttiefe Schnittbreite** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-9
R ap ae Ve 2 3 4 6 8 10 12 16
<850 N/mm2  0,2xd 0,5xd 200 0,038 004 0045 005 007 0,1 0,12 0,15
850 -
1400 N/mme  0+15xd 0,4xd 180 0,03 0,04 0045 005 007 0,1 0,12 0,15
M <750 N\mm2  0,15xd 0,4xd 140 0,03 0,004 0045 005 007 0,1 0,12 0,15
Rostfreier
Stahl =750 N'mm2  0,15xd 0,4xd 100 0,02 0,03 003 004 005 007 008 01
A,um’i‘nium <7% Si 0,15xd 0,4xd 280 0,03 0,04 0045 005 007 0,1 0,12 0,15
Ti_Scﬁgde”_ <1300 N/mm2  0,1xd 0,4xd 90 0,02 003 003 004 005 007 008 0,15
- bis 54 HRC  0,05xd 0,3xd 140 002 003 0035 004 005 007 008 01

* Fir optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Glhrojet” und bei Hartbearbeitung Luftkiihlung empfohlen.
** Beim HSC-Kopierfrasen und imachining mit ae = 0,1xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc um 50 % erhéht werden.

14 GUHRING



HSC-Kopierfraser mit Torusanschliff GF 500 T

mit Zentrumschnitt

G

N

AN\

930"

Rx0,01
4

Y]

= go

4
A

i

Schneidstoff VAN

Ui ;&1 /-1 _f% :ﬁ 54 Oberflache Signum
Rabattgruppe 106
Artikel-Nr. 3856
[a2]
© r
! |
N —
1L o S
P T[]
- la
d1h8 | d2 h6 d3 I 12 13 14 r B VA . .
Code-Nr. S Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm mm
0,501 0,500 4,000 0,480 50,00 1,00 3,00 22,00 0,10 4,60 2 o
1,002 1,000 4,000 0,950 50,00 2,00 6,00 22,00 0,20 4,00 2 o
2,000 2,000 6,000 1,900 57,00 3,00 8,00 21,00 0,50 5,60 2 o
2,002 2,000 6,000 1,900 57,00 3,00 8,00 21,00 0,20 5,50 2 ([
3,000 3,000 6,000 2,800 57,00 3,50 9,00 21,00 0,50 4,20 2 o
3,003 3,000 6,000 2,800 57,00 3,50 9,00 21,00 0,30 4,20 2 o
4,000 4,000 6,000 3,800 57,00 4,00 9,40 21,00 1,00 2,90 2 [ J
4,003 4,000 6,000 3,800 57,00 4,00 9,40 21,00 0,30 2,80 2 o
4,005 4,000 6,000 3,800 57,00 4,00 9,40 21,00 0,50 2,80 2 o
5,006 5,000 6,000 4,800 57,00 5,00 11,90 21,00 0,50 1,40 2 ([
5,010 5,000 6,000 4,800 57,00 5,00 11,90 21,00 1,00 1,50 2 (]
6,000 6,000 6,000 5,700 57,00 6,00 20,00 21,00 2,00 - 2 o
6,006 6,000 6,000 5,700 57,00 6,00 20,00 21,00 0,50 = 2 ([ J
6,010 6,000 6,000 5,700 57,00 6,00 20,00 21,00 1,00 - 2 ([
6,015 6,000 6,000 5,700 57,00 6,00 20,00 21,00 1,50 - 2 o
8,000 8,000 8,000 7,700 63,00 8,00 26,00 27,00 2,00 - 2 o
8,005 8,000 8,000 7,700 63,00 8,00 26,00 27,00 0,50 - 2 ([ J
8,010 8,000 8,000 7,700 63,00 8,00 26,00 27,00 1,00 - 2 o
8,015 8,000 8,000 7,700 63,00 8,00 26,00 27,00 1,50 - 2 o
10,000 10,000 10,000 9,500 72,00 10,00 30,00 32,00 3,00 - 2 o
10,005 10,000 10,000 9,500 72,00 10,00 30,00 32,00 0,50 - 2 o
10,010 10,000 10,000 9,500 72,00 10,00 30,00 32,00 1,00 - 2 ]
10,015 10,000 10,000 9,500 72,00 10,00 30,00 32,00 1,50 - 2 o
10,020 10,000 10,000 9,500 72,00 10,00 30,00 32,00 2,00 - 2 o
12,000 12,000 12,000 11,500 83,00 12,00 36,00 38,00 4,00 - 2 o
12,020 12,000 12,000 11,500 83,00 12,00 36,00 38,00 2,00 - 2 ([
Schnittwerte: HPC-Schruppen und HSC-Kopierfrasen*
.. Schnitttiefe Schnittbreite** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-Q
ISO Code  Harte ap 3e Ve 2 3 4 6 8 10 12 16
P < 850 N/mma2 0,2xd 0,5xd 200 0,038 0,04 0,045 0,05 0,07 0,1 0,12 0,15
S oo mme 0.15xd 0,4xd 180 003 004 0045 005 007 01 012 015
M <750 N/mm2  0,15xd 0,4xd 140 0,03 0,04 0,045 0,05 0,07 0,1 0,12 0,15
Rostfreier
Stahl >750 N/mm2  0,15xd 0,4xd 100 0,02 0,03 0,035 0,04 0,05 0,07 0,08 0,1
AIum'?nium <7%Si 0,15xd 0,4xd 280 0,03 0,04 0,045 0,05 0,07 0,1 0,12 0,15
Ti-Scﬁlderl. <1300 N/mm2  0,1xd 0,4xd 90 0,02 0,03 0,035 0,04 0,05 0,07 0,08 0,15
- bis 54 HRC  0,05xd 0,3xd 140 002 003 0035 004 005 007 008 01
* Fir optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Glhrojet” und bei Hartbearbeitung Luftkiihlung empfohlen.
** Beim HSC-Kopierfrasen und imachining mit ae = 0,1xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc um 50 % erhéht werden.
GUHRING 15




HSC-Kopierfraser mit Torusanschliff GF 500 T

mit Zentrumschnitt

Am30°

Rx0,01
4

= go

Y]

4
A

i

Schneidstoff VAN

‘Mr ﬂj Q@[ ‘% :ﬁ 54 Oberfléche Signum
Rabattgruppe 106
Artikel-Nr. 3865
[s2]
S r
|
Y] —
5 + o) o)
T N
- la
d1 h8 | d2 h6 d3 1 12 13 14 r B Z . .
Code-Nr. S Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm mm
0,500 0,500 4,000 0,480 50,00 1,00 6,00 20,00 0,10 5,10 2 o
1,002 1,000 4,000 0,950 50,00 2,00 12,00 20,00 0,20 4,40 2 [ )
2,002 2,000 6,000 1,900 80,00 3,00 18,00 40,00 0,20 2,90 2 o
2,005 2,000 6,000 1,900 80,00 3,00 18,00 40,00 0,50 2,90 2 o
3,003 3,000 6,000 2,800 80,00 3,50 25,00 40,00 0,30 2,20 2 o
3,005 3,000 6,000 2,800 80,00 3,50 25,00 40,00 0,50 2,20 2 ( }
4,003 4,000 6,000 3,800 80,00 4,00 32,00 40,00 0,30 1,50 2 [ )
4,005 4,000 6,000 3,800 80,00 4,00 32,00 40,00 0,50 1,50 2 [ }
4,010 4,000 6,000 3,800 80,00 4,00 32,00 40,00 1,00 1,50 2 [ )
5,005 5,000 6,000 4,800 80,00 5,00 39,00 40,00 0,50 0,80 2 o
5,010 5,000 6,000 4,800 80,00 5,00 39,00 40,00 1,00 0,80 2 [ )
6,000 6,000 6,000 5,600 80,00 6,00 39,00 44,00 2,00 - 2 o
6,005 6,000 6,000 5,700 80,00 6,00 39,00 44,00 0,50 - 2 o
6,010 6,000 6,000 5,700 80,00 6,00 39,00 44,00 1,00 - 2 [ )
6,015 6,000 6,000 5,700 80,00 6,00 39,00 44,00 1,50 - 2 o
8,000 8,000 8,000 7,600 100,00 7,00 59,00 64,00 2,00 - 2 o
8,005 8,000 8,000 7,700 100,00 8,00 59,00 64,00 0,50 - 2 o
8,010 8,000 8,000 7,700 100,00 8,00 59,00 64,00 1,00 - 2 [ )
8,015 8,000 8,000 7,700 100,00 8,00 59,00 64,00 1,50 - 2 o
10,000 10,000 10,000 9,600 120,00 8,00 73,00 80,00 3,00 - 2 [ }
10,005 10,000 10,000 9,500 120,00 10,00 73,00 80,00 0,50 - 2 [ )
10,010 10,000 10,000 9,500 120,00 10,00 73,00 80,00 1,00 - 2 [ J
10,015 10,000 10,000 9,500 120,00 10,00 73,00 80,00 1,50 - 2 o
10,020 10,000 10,000 9,500 120,00 10,00 73,00 80,00 2,00 - 2 [ )
12,000 12,000 12,000 11,500 120,00 10,00 68,00 75,00 4,00 - 2 o
12,020 12,000 12,000 11,500 120,00 12,00 68,00 75,00 2,00 - 2 [ )
Schnittwerte: HPC-Schruppen und HSC-Kopierfrasen*
.. Schnitttiefe Schnittbreite** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-9
R ap ae Ve 2 3 4 6 8 10 12 16
<850 N/mm2  0,2xd 0,5xd 200 003 004 0045 005 007 01 012 015
1100 mmz 0.15xd 0,4xd 180 003 004 0045 005 007 01 012 0,15
M <750 N/mm2  0,15xd 0,4xd 140 003 004 0045 005 007 01 012 0,15
Rostfreier
Stahl =750 N/mm2  0,15xd 0,4xd 100 002 003 0035 004 005 007 008 0,1
Aumhium  <7% S 0,15xd 0,4xd 280 003 004 0045 005 007 01 012 015
TS derl. < 1300 N/mm2  0,1xd 0,4xd ) 002 003 0035 004 005 007 008 015
- bis 54 HRC  0,05xd 0,3xd 140 002 003 0035 004 005 007 008 01

* Fir optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Glhrojet” und bei Hartbearbeitung Luftkiihlung empfohlen.

** Beim HSC-Kopierfrasen und imachining mit ae = 0,1xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc um 50 % erhéht werden.
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HSC-Kopierfraser mit Torusanschliff GF 500 T

mit Zentrumschnitt
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Code-Nr. S Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm mm
2,000 2,000 6,000 1,800 80,00 3,00 8,00 40,00 0,50 2,90 2 o
3,000 3,000 6,000 2,800 80,00 3,50 12,00 40,00 0,50 2,20 2 o
4,000 4,000 6,000 3,800 80,00 4,00 20,00 40,00 1,00 1,50 2 ([
6,000 6,000 8,000 5,600 100,00 6,00 59,00 60,00 2,00 1,00 2 o
8,000 8,000 10,000 7,600 120,00 7,00 74,00 75,00 2,00 0,80 2 o
10,000 10,000 12,000 9,600 120,00 8,00 68,00 70,00 3,00 0,90 2 ([ J
12,000 12,000 16,000 11,500 150,00 10,00 95,80 100,00 4,00 1,20 2 o
Schnittwerte: HPC-Schruppen und HSC-Kopierfrasen*
.. Schnitttiefe Schnittbreite** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-Q
ISO Code  Hrte ap ae Vo 2 3 4 6 8 10 12 16
- < 850 N/mma2 0,2xd 0,5xd 200 0,03 0,04 0,045 0,05 0,07 0,1 0,12 0,15
850 -
1400 N/mm2 0,15xd 0,4xd 180 0,03 0,04 0,045 0,05 0,07 0,1 0,12 0,15
M < 750 N/mm?2 0,15xd 0,4xd 140 0,03 0,04 0,045 0,05 0,07 0,1 0,12 0,15
Rostfreier
Stahl > 750 N/mm?2 0,15xd 0,4xd 100 0,02 0,03 0,035 0,04 0,05 0,07 0,08 0,1
Alumri‘nium <7% Si 0,15xd 0,4xd 280 0,03 0,04 0,045 0,05 0,07 0,1 0,12 0,15
Ti-Sc%derl. < 1300 N/mm?2 0,1xd 0,4xd 90 0,02 0,03 0,085 0,04 0,05 0,07 0,08 0,15
- bis 54 HRC  0,05xd 0,3xd 140 002 003 0035 004 005 007 008 0,1
* Fir optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Glhrojet” und bei Hartbearbeitung Luftkiihlung empfohlen.
** Beim HSC-Kopierfrasen und imachining mit ae = 0,1xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc um 50 % erhéht werden.
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HSC-Kopierfraser mit Torusanschliff GF 500 T

mit Zentrumschnitt
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Code-Nr. S Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm mm
2,000 2,000 6,000 1,800 80,00 3,00 8,00 40,00 0,50 2,90 2 [ )
3,000 3,000 6,000 2,800 80,00 3,50 12,00 40,00 0,50 2,20 2 o
4,000 4,000 6,000 3,800 100,00 4,00 20,00 60,00 0,50 1,00 2 [ )
6,000 6,000 8,000 5,600 120,00 6,00 79,00 80,00 1,00 0,80 2 ( }
8,000 8,000 10,000 7,600 150,00 7,00 104,00 105,00 1,00 0,60 2 o
Schnittwerte: HPC-Schruppen und HSC-Kopierfrasen*
.. Schnitttiefe Schnittbreite** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-9
R ap ae Ve 2 3 4 6 8 10 12 16
<850 N/mm2  0,2xd 0,5xd 200 0,03 004 0045 005 007 01 012 0,5
850 -
1200 N/mme  0.15xd 0,4xd 180 003 004 0045 005 007 01 012 0,5
M <750 N/mm2  0,15xd 0,4xd 140 003 004 0045 005 007 01 012 0,5
Rostfreier
Stahl =750 N/mm2  0,15xd 0,4xd 100 0,02 003 003 004 005 007 008 0,1
Aunhium < 7% Si 0,15xd 0,4xd 280 0,03 004 0045 005 007 01 012 0,5
TS qerl. < 1300 N/mm2  0,1xd 0,4xd 90 002 003 003 004 005 007 008 0,5
- bis 54 HRC  0,05xd 0,3xd 140 002 003 0035 004 005 007 008 01

* Fir optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Glhrojet” und bei Hartbearbeitung Luftkiihlung empfohlen.
** Beim HSC-Kopierfrasen und imachining mit ae = 0,1xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc um 50 % erhéht werden.
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Code-Nr. Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm
6,005 6,000 6,000 5,700 57,00 13,00 20,00 0,50 3 o o
6,010 6,000 6,000 5,700 57,00 13,00 20,00 1,00 3 [ ) o
8,005 8,000 8,000 7,700 63,00 19,00 26,00 0,50 3 [ } [ }
8,010 8,000 8,000 7,700 63,00 19,00 26,00 1,00 3 o o
10,005 10,000 10,000 9,500 72,00 22,00 30,00 0,50 3 o o
10,010 10,000 10,000 9,500 72,00 22,00 30,00 1,00 3 [ ) [ )
10,015 10,000 10,000 9,500 72,00 22,00 30,00 1,50 3 o o
12,005 12,000 12,000 11,500 83,00 26,00 36,00 0,50 3 o o
12,010 12,000 12,000 11,500 83,00 26,00 36,00 1,00 3 [ } o
12,015 12,000 12,000 11,500 83,00 26,00 36,00 1,50 3 o [ J
12,020 12,000 12,000 11,500 83,00 26,00 36,00 2,00 3 @ @
12,025 12,000 12,000 11,500 83,00 26,00 36,00 2,50 3 [ ) [ )
12,030 12,000 12,000 11,500 83,00 26,00 36,00 3,00 3 o o
12,040 12,000 12,000 11,500 83,00 26,00 36,00 4,00 3 o o
16,010 16,000 16,000 15,500 92,00 32,00 42,00 1,00 3 [ } [ )
16,020 16,000 16,000 15,500 92,00 32,00 42,00 2,00 3 o o
16,025 16,000 16,000 15,500 92,00 32,00 42,00 2,50 3 o [ )
16,030 16,000 16,000 15,500 92,00 32,00 42,00 3,00 3 [ ) [ )
16,040 16,000 16,000 15,500 92,00 32,00 42,00 4,00 3 o o
20,010 20,000 20,000 19,500 104,00 38,00 52,00 1,00 3 o o
20,020 20,000 20,000 19,500 104,00 38,00 52,00 2,00 3 o ()
20,025 20,000 20,000 19,500 104,00 38,00 52,00 2,50 3 [ ] o
20,030 20,000 20,000 19,500 104,00 38,00 52,00 3,00 3 [ J [ J
20,040 20,000 20,000 19,500 104,00 38,00 52,00 4,00 3 [ ) o
Schnittwerte: Nuten und HPC-Schruppen*
o wk Schnitttiefe Schnittbreite** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@
ol L L) ap ae Ve 3 6 8 10 12 16 20 25
N <3% Si 1xd 1xd 600 0,045 005 0,065 008 0712 015 0,8 0,25
Aluminium 74, 1xd 1xd 280 0,03 0,045 0,05 0065 008 0,12 0,15 0,18

* Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Guhrojet” empfohlen.
** Beim Trochoidalfrdsen und imachining mit ap 2xd und ae 0,15xd kénnen Schnittgeschwindigkeit und Vorschub um je 50 % erhéht werden.
*** Optional bieten wir fir weiche und klebrige Aluminium-Legierungen und Kunststoffe unsere Carbo-Beschichtung als Sonderwerkzeug an.
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Schaftfraser mit Eckradius (4-Schneider)
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Code-Nr. Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm
6,005 6,000 6,000 5,700 57,00 13,00 20,00 0,50 4 o o
6,010 6,000 6,000 5,700 57,00 13,00 20,00 1,00 4 o o
8,005 8,000 8,000 7,700 63,00 19,00 26,00 0,50 4 o o
8,010 8,000 8,000 7,700 63,00 19,00 26,00 1,00 4 @ @
8,015 8,000 8,000 7,700 63,00 19,00 26,00 1,50 4 o o
8,020 8,000 8,000 7,700 63,00 19,00 26,00 2,00 4 o o
10,005 10,000 10,000 9,500 72,00 22,00 30,00 0,50 4 o o
10,008 10,000 10,000 9,500 72,00 22,00 30,00 0,80 4 o o
10,010 10,000 10,000 9,500 72,00 22,00 30,00 1,00 4 o o
10,015 10,000 10,000 9,500 72,00 22,00 30,00 1,50 4 ® [ )
10,020 10,000 10,000 9,500 72,00 22,00 30,00 2,00 4 o o
12,005 12,000 12,000 11,500 83,00 26,00 36,00 0,50 4 [ ) [ )
12,008 12,000 12,000 11,500 83,00 26,00 36,00 0,80 4 o o
12,010 12,000 12,000 11,500 83,00 26,00 36,00 1,00 4 o o
12,015 12,000 12,000 11,500 83,00 26,00 36,00 1,50 4 [ ) o
12,020 12,000 12,000 11,500 83,00 26,00 36,00 2,00 4 o ®
16,010 16,000 16,000 15,500 92,00 32,00 42,00 1,00 4 o o
16,015 16,000 16,000 15,500 92,00 32,00 42,00 1,50 4 [ ) [ )
16,020 16,000 16,000 15,500 92,00 32,00 42,00 2,00 4 o o
20,010 20,000 20,000 19,500 104,00 38,00 52,00 1,00 4 o o
20,015 20,000 20,000 19,500 104,00 38,00 52,00 1,50 4 o o
20,020 20,000 20,000 19,500 104,00 38,00 52,00 2,00 4 o o
Schnittwerte: Schruppen* und Schlichten
.. Schnitttiefe Schnittbreite** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@
ISO Code  Harte ap 3e ve 2 4 6 8 10 12 16 20
< 850 N/mm2 1,5xd 0,5xd 125 0,013 0,018 0,025 0,032 0,042 0,049 0,063 0,07
1 4085,\?/;“m2 1,5xd 0,5xd 95 0,01 0,015 0,02 0,024 0,033 0,039 0,048 0,057
M < 750 N/mm2 1,5xd 0,5xd 85 0,01 0,015 0,02 0,024 0,033 0,039 0,048 0,057
Rostfreier
Stahl =750 N/mmz2 1,5xd 0,2xd 50 0,007 0,01 0,015 0,018 0,027 0,03 0,039 0,048
- >240HB30  1,5xd 0,5xd 100 001 0015 002 0024 0033 0039 0,048 0,057
Alum"i‘nium <7% Si 1,5xd 0,3xd 160 0,013 0,018 0,025 0,032 0,042 0,049 0,063 0,07

* Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Glhrojet“ empfohlen.
** Beim Schlichten mit ag = 0,02xd kann die Schnittgeschwindigkeit ve um 50 % erh&ht werden.
Alle Angaben beziehen sich auf beschichtete Werkzeuge. Bei blanken Werkzeugen bitte v¢ -40 % und fz -25%!
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Hart-Kopierfraser mit Torusanschliff GF 500 T

mit Zentrumschnitt
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Code-Nr. S Verfugbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm mm
3,003 3,000 6,000 2,800 57,00 3,50 14,00 21,00 0,30 4,20 4 [ )
3,005 3,000 6,000 2,800 57,00 3,50 14,00 21,00 0,50 4,20 4 o
4,003 4,000 6,000 3,800 57,00 4,00 16,00 21,00 0,30 2,80 4 [ )
4,005 4,000 6,000 3,800 57,00 4,00 16,00 21,00 0,50 2,80 4 ( }
5,003 5,000 6,000 4,800 57,00 5,00 18,00 21,00 0,30 1,40 4 o
5,005 5,000 6,000 4,800 57,00 5,00 18,00 21,00 0,50 1,40 4 [ )
6,003 6,000 6,000 5,700 57,00 6,00 20,00 21,00 0,30 - 4 [ ]
6,005 6,000 6,000 5,700 57,00 6,00 20,00 21,00 0,50 - 4 [ )
6,010 6,000 6,000 5,700 57,00 6,00 20,00 21,00 1,00 - 4 [ }
6,015 6,000 6,000 5,700 57,00 6,00 20,00 21,00 1,50 - 4 [ J
8,005 8,000 8,000 7,700 63,00 8,00 26,00 27,00 0,50 - 4 o
8,010 8,000 8,000 7,700 63,00 8,00 26,00 27,00 1,00 - 4 [ )
8,015 8,000 8,000 7,700 63,00 8,00 26,00 27,00 1,50 - 4 o
8,020 8,000 8,000 7,700 63,00 8,00 26,00 27,00 2,00 - 4 o
10,005 10,000 10,000 9,500 72,00 10,00 30,00 32,00 0,50 - 4 [ )
10,010 10,000 10,000 9,500 72,00 10,00 30,00 32,00 1,00 - 4 [ )
10,015 10,000 10,000 9,500 72,00 10,00 30,00 32,00 1,50 - 4 o
10,020 10,000 10,000 9,500 72,00 10,00 30,00 32,00 2,00 - 4 [ )
12,005 12,000 12,000 11,500 83,00 12,00 36,00 38,00 0,50 - 4 [ )
12,010 12,000 12,000 11,500 83,00 12,00 36,00 38,00 1,00 - 4 [ J
12,015 12,000 12,000 11,500 83,00 12,00 36,00 38,00 1,50 - 4 [ }
12,020 12,000 12,000 11,500 83,00 12,00 36,00 38,00 2,00 - 4 [ ]
16,020 16,000 16,000 15,500 92,00 16,00 42,00 44,00 2,00 - 4 [ J
16,030 16,000 16,000 15,500 92,00 16,00 42,00 44,00 3,00 - 4 [ )
Schnittwerte: HPC-Schruppen und HSC-Kopierfrasen*
.. Schnitttiefe* Schnittbr.** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@
R ap ae Ve 2 3 4 6 8 10 12 16
< 850 N/mm2 - - - - - - - - - - -
a0 mme 0:2xd 0,5xd 200 003 004 0045 005 007 01 012 0,15
L oK. =240HB30  02xd 0,5xd 200 003 004 0045 005 007 01 012 015
<54 HRC 0,1xd 0,5xd 140 002 003 0035 004 005 007 008 0,1
<63 HRC 0,05xd 0,3xd 80 002 003 0035 004 005 007 008 0,1

* Fir optimale Spanabfuhr und Standweg ist Trockenbearbeitung mit Luftkiihlung empfohlen.

** Beim HSC-Kopierfradsen und imachining mit ae = 0,1xd kann die Schnittgeschwindigkeit v¢ um 50 % erhéht werden.
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Hart-Kopierfraser mit Torusanschliff GF 500 T

mit Zentrumschnitt
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Code-Nr. S Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm mm
3,003 3,000 6,000 2,800 80,00 3,50 14,00 40,00 0,30 2,20 4 [ )
3,005 3,000 6,000 2,800 80,00 3,50 14,00 40,00 0,50 2,20 4 o
4,003 4,000 6,000 3,800 80,00 4,00 16,00 40,00 0,30 1,50 4 [ )
4,005 4,000 6,000 3,800 80,00 4,00 16,00 40,00 0,50 1,50 4 ( }
5,003 5,000 6,000 4,800 80,00 5,00 18,00 40,00 0,30 0,80 4 o
5,005 5,000 6,000 4,800 80,00 5,00 18,00 40,00 0,50 0,80 4 [ )
6,003 6,000 6,000 5,700 80,00 6,00 39,00 40,00 0,30 - 4 [ ]
6,005 6,000 6,000 5,700 80,00 6,00 39,00 40,00 0,50 - 4 [ )
6,010 6,000 6,000 5,700 80,00 6,00 39,00 40,00 1,00 - 4 [ }
6,015 6,000 6,000 5,700 80,00 6,00 39,00 40,00 1,50 - 4 [ J
8,005 8,000 8,000 7,700 100,00 8,00 59,00 60,00 0,50 - 4 o
8,010 8,000 8,000 7,700 100,00 8,00 59,00 60,00 1,00 - 4 [ )
8,015 8,000 8,000 7,700 100,00 8,00 59,00 60,00 1,50 - 4 o
8,020 8,000 8,000 7,700 100,00 8,00 59,00 60,00 2,00 - 4 o
10,005 10,000 10,000 9,500 120,00 10,00 73,00 75,00 0,50 - 4 [ )
10,010 10,000 10,000 9,500 120,00 10,00 73,00 75,00 1,00 - 4 [ )
10,015 10,000 10,000 9,500 120,00 10,00 73,00 75,00 1,50 - 4 o
10,020 10,000 10,000 9,500 120,00 10,00 73,00 75,00 2,00 - 4 [ )
12,005 12,000 12,000 11,500 120,00 12,00 68,00 70,00 0,50 - 4 [ )
12,010 12,000 12,000 11,500 120,00 12,00 68,00 70,00 1,00 - 4 o
12,015 12,000 12,000 11,500 120,00 12,00 68,00 70,00 1,50 - 4 [ }
12,020 12,000 12,000 11,500 120,00 12,00 68,00 70,00 2,00 - 4 [ ]
16,020 16,000 16,000 15,500 150,00 16,00 98,00 100,00 2,00 - 4 [ J
16,030 16,000 16,000 15,500 150,00 16,00 98,00 100,00 3,00 - 4 [ )
Schnittwerte: HPC-Schruppen und HSC-Kopierfrasen*
.. Schnitttiefe* Schnittbr.** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@
R ap ae Ve 2 3 4 6 8 10 12 16
< 850 N/mm2 - - - - - - - - - - -
a0 mme 0:2xd 0,5xd 200 003 004 0045 005 007 01 012 0,15
L oK. =240HB30  02xd 0,5xd 200 003 004 0045 005 007 01 012 015
<54 HRC 0,1xd 0,5xd 140 002 003 0035 004 005 007 008 0,1
<63 HRC 0,05xd 0,3xd 80 002 003 0035 004 005 007 008 0,1

* Fir optimale Spanabfuhr und Standweg ist Trockenbearbeitung mit Luftkiihlung empfohlen.

** Beim HSC-Kopierfradsen und imachining mit ae = 0,1xd kann die Schnittgeschwindigkeit v¢ um 50 % erhéht werden.
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Code-Nr. Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm
6,005 6,000 6,000 5,700 57,00 13,00 20,00 0,50 4 o o
6,010 6,000 6,000 5,700 57,00 13,00 20,00 1,00 4 [ ) o
6,020 6,000 6,000 5,700 57,00 13,00 20,00 2,00 4 [ } [ }
8,005 8,000 8,000 7,700 63,00 19,00 26,00 0,50 4 [ } o
8,010 8,000 8,000 7,700 63,00 19,00 26,00 1,00 4 o o
8,020 8,000 8,000 7,700 63,00 19,00 26,00 2,00 4 [ ) [ )
10,005 10,000 10,000 9,500 72,00 22,00 30,00 0,50 4 [ ) o
10,010 10,000 10,000 9,500 72,00 22,00 30,00 1,00 4 o o
10,020 10,000 10,000 9,500 72,00 22,00 30,00 2,00 4 [ } [ }
12,005 12,000 12,000 11,500 83,00 26,00 36,00 0,50 4 [ J [ J
12,010 12,000 12,000 11,500 83,00 26,00 36,00 1,00 4 o [ )
12,020 12,000 12,000 11,500 83,00 26,00 36,00 2,00 4 [ ) [ )
16,005 16,000 16,000 15,500 92,00 32,00 42,00 0,50 4 [ ) o
16,010 16,000 16,000 15,500 92,00 32,00 42,00 1,00 4 o o
16,020 16,000 16,000 15,500 92,00 32,00 42,00 2,00 4 [ } [ )
16,030 16,000 16,000 15,500 92,00 32,00 42,00 3,00 4 [ ] o
20,005 20,000 20,000 19,500 104,00 38,00 52,00 0,50 4 o [ )
20,010 20,000 20,000 19,500 104,00 38,00 52,00 1,00 4 [ ) [ )
20,020 20,000 20,000 19,500 104,00 38,00 52,00 2,00 4 o o
20,030 20,000 20,000 19,500 104,00 38,00 52,00 3,00 4 o o
25,020 25,000 25,000 24,000 121,00 45,00 63,00 2,00 4 o ()
25,030 25,000 25,000 24,000 121,00 45,00 63,00 3,00 4 [ ] o
Schnittwerte: HPC-Schruppen*
o Schnitttiefe Schnittbreite** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-9
=OlCose Harte ap ae Ve 3 6 8 10 12 16 20 25
< 850 N/mm2 2xd 0,3xd 200 002 004 0055 007 008 01 012 017
T 2xd 0,3xd 180 002 004 0055 007 008 01 012 017
- > 240 HB 30 2xd 0,4xd 180 002 004 005 0065 008 0095 011 016

* Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Guhrojet” empfohlen.
** Beim Trochoidalfrdsen und imachining mit ae = 0,1-0,2xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc und Vorschub um je 50 % erhoht werden.
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Ratiofraser RF 100 H

mit Zentrumschnitt

Uy

H NN

40°
4z 45°

[-15°
E HA HB
Schneidstoff VAV

L5 4

6527

i -]

M ;&_‘ i%’ Oberflache Signum Signum
e Rabattgruppe 106 106
Artikel-Nr. 3895 3896
{ﬂ ¢
N |—7
gel gl
T
I3
I
d1h10 | d2h6 d3 11 12 13 c Z . .
Code-Nr. Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm x 45°

6,000 6,000 6,000 5,700 57,00 13,00 20,00 0,15 4 ® o

8,000 8,000 8,000 7,700 63,00 19,00 26,00 0,15 4 o o

10,000 10,000 10,000 9,500 72,00 22,00 30,00 0,20 4 o o

12,000 12,000 12,000 11,500 83,00 26,00 36,00 0,20 4 o ®

16,000 16,000 16,000 15,500 92,00 32,00 42,00 0,35 4 o o

20,000 20,000 20,000 19,500 104,00 38,00 52,00 0,45 4 o o
Schnittwerte: HPC-Schruppen* und Hart-Schlichten

.. Schnitttiefe Schnittbr.** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@

ISO Code  Harte ap ae Ve 3 6 8 10 12 16 20

- < 850 N/mm2 : - ; ; : : : ; - ;
850 -
1400 N/mm?2 1xd - 140 0,02 0,04 0,05 0,065 0,08 0,095 0,11
L oK. =240HB30 1xd 0,5xd 130 0,014 0027 0036 005 0059 0072 0,086
< 54 HRC 1xD 0,15xD 110 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 0,09
<63 HRC 2xD 0,03xD 80 0,01 0,015 0,025 0,035 0,042 0,05 0,08

* Fur optimale Spanabfuhr und Standweg ist Liftkiihlung empfohlen.
** Beim Nuten (bis 54 HRC) sind die Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe um 30 % zu reduzieren.
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Hart-Schruppfraser GS 100 H (feinverzahnt)

mit Zentrumschnitt

o 20° j“ 3°
6527 HR — ;4 % a5® ﬁ: SN DHA DHB
Schneidstoft  IIIINEVI
;ZL N/, 54 Oberfliche Signum Signum
Rabattgruppe 106 106
Artikel-Nr. 6704 6705
HR
@ A64° C
S — =
1 — s
2
I3
I
d1 h10 d2 h6 1 12 13 c Z . .
Code-Nr. Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm x 45°
6,000 6,000 6,000 57,00 13,00 21,00 0,30 4 o o
8,000 8,000 8,000 63,00 19,00 27,00 0,30 4 o o
10,000 10,000 10,000 72,00 22,00 32,00 0,30 4 [ ) [ }
12,000 12,000 12,000 83,00 26,00 38,00 0,50 4 o o
16,000 16,000 16,000 92,00 32,00 44,00 0,50 4 o [ )
20,000 20,000 20,000 104,00 38,00 54,00 0,50 4 [ } [ }
25,000 25,000 25,000 121,00 45,00 65,00 0,60 4 o o
Schnittwerte: HPC-Schruppen*
.. Schnitttiefe* Schnittbr.** Schnittgeschw.
R ap ae Ve 6 8 10 12 16 20 25
< 850 N/mm2 - - - - - - - - - -
1o mme 1.5xd 0,4xd 130 0016 0032 0041 0054 0063 0081 0,09
L oK. =240HB30 oxd 0,5xd 130 0,016 0032 0041 0054 0063 0081 0,09
<54 HRC 1,5xd 0,25xd 2 0,014 0022 0027 0036 0045 0054 0,063
<63 HRC - - - - ) i - i i i

* Flr optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Glhrojet” empfohlen.
** Beim Nuten sind die Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe um 30 % zu reduzieren.

25



Hart-Schruppfraser GS 100 H (feinverzahnt)

mit Zentrumschnitt

- = 20° A
6527 HR — 4 % 45° ﬁ;’ ’E DHB
Schneidstoff [ VHVE
;ZL Q&' ‘é- 54 Oberflache Signum
Rabattgruppe 117
Artikel-Nr. 3682
HR
oy
s e
© T ©
2
I3
I
d1 h10 d2 hé 1 12 13 c Z . .
Code-Nr. Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm x 45°
6,000 6,000 6,000 57,00 13,00 21,00 0,30 4 [ )
8,000 8,000 8,000 63,00 19,00 27,00 0,30 4 o
10,000 10,000 10,000 72,00 22,00 32,00 0,30 4 [ )
12,000 12,000 12,000 83,00 26,00 38,00 0,50 4 o
16,000 16,000 16,000 92,00 32,00 44,00 0,50 4 o
20,000 20,000 20,000 104,00 38,00 54,00 0,50 4 [ )
Schnittwerte: HPC-Schruppen*
.. Schnitttiefe* Schnittbr.** Schnittgeschw.
R ap ae Ve 6 8 10 12 16 20 25
< 850 N/mm2 - - - - - - - - - -
1o mme 1.5xd 0,4xd 130 0016 0032 0041 0054 0063 0081 0,09
L oK. =240HB30 oxd 0,5xd 130 0,016 0032 0041 0054 0063 0081 0,09
<54 HRC 1,5xd 0,25xd 2 0,014 0022 0027 0036 0045 0054 0,063
<63 HRC - - - - - - - - - -

* Flr optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Glhrojet” empfohlen.
** Beim Nuten sind die Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe um 30 % zu reduzieren.
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Hart-Kopierfraser mit Torusanschliff GF 300 T

mit Zentrumschnitt

-7°

i

30° j
AW Rz0,
G H 4 Q L/to " m;’ SN
Schneidstoff [ RVHVEN
ﬂ_‘ wa ‘%* :ﬁ JW 63 Oberflache Signum
Rabattgruppe 106
Artikel-Nr. 3361
™
©
\ |
N —
1L S
BT Ll i
- la
d1 h8 | d2 h6 d3 1 12 13 14 r B Z . .
Code-Nr. S Verflgbarkeit

mm mm mm mm mm mm mm mm
0,501 0,500 4,000 0,480 50,00 1,00 3,00 22,00 0,10 4,60 2 o
1,002 1,000 4,000 0,950 50,00 2,00 6,00 22,00 0,20 4,00 2 [ )
2,002 2,000 6,000 1,900 57,00 3,00 10,00 21,00 0,20 5,50 2 o
2,005 2,000 6,000 1,900 57,00 3,00 10,00 21,00 0,50 5,60 2 o
3,000 3,000 6,000 2,800 57,00 5,00 10,00 21,00 0,50 4,20 4 o
3,003 3,000 6,000 2,800 57,00 5,00 10,00 21,00 0,30 4,20 4 ( }
4,000 4,000 6,000 3,800 57,00 6,00 13,40 21,00 0,50 2,80 4 [ )
4,003 4,000 6,000 3,800 57,00 6,00 13,40 21,00 0,30 2,80 4 [ }
5,000 5,000 6,000 4,800 57,00 8,00 15,90 21,00 0,50 1,40 4 [ )
5,003 5,000 6,000 4,800 57,00 8,00 15,90 21,00 0,30 1,40 4 o
6,000 6,000 6,000 5,700 57,00 9,00 20,00 21,00 1,00 - 4 [ )
6,003 6,000 6,000 5,700 57,00 9,00 20,00 21,00 0,30 - 4 [ )
6,005 6,000 6,000 5,700 57,00 9,00 20,00 21,00 0,50 - 4 o
6,015 6,000 6,000 5,700 57,00 9,00 20,00 21,00 1,50 - 4 [ )
8,000 8,000 8,000 7,700 63,00 12,00 26,00 27,00 1,00 - 4 [ )
8,005 8,000 8,000 7,700 63,00 12,00 26,00 27,00 0,50 - 4 o
8,015 8,000 8,000 7,700 63,00 12,00 26,00 27,00 1,50 - 4 o
8,020 8,000 8,000 7,700 63,00 12,00 26,00 27,00 2,00 - 4 [ )

10,000 10,000 10,000 9,500 72,00 15,00 30,00 32,00 1,50 - 4 o

10,005 10,000 10,000 9,500 72,00 15,00 30,00 32,00 0,50 - 4 [ }

10,010 10,000 10,000 9,500 72,00 15,00 30,00 32,00 1,00 - 4 [ )

10,020 10,000 10,000 9,500 72,00 15,00 30,00 32,00 2,00 - 4 [ J

12,000 12,000 12,000 11,500 83,00 18,00 36,00 38,00 1,50 - 4 o

12,005 12,000 12,000 11,500 83,00 18,00 36,00 38,00 0,50 - 4 [ )

12,010 12,000 12,000 11,500 83,00 18,00 36,00 38,00 1,00 - 4 o

12,020 12,000 12,000 11,500 83,00 18,00 36,00 38,00 2,00 - 4 o

16,000 16,000 16,000 15,500 92,00 24,00 42,00 44,00 2,00 - 4 o

16,030 16,000 16,000 15,500 92,00 24,00 42,00 44,00 3,00 - 4 ( ]

Schnittwerte: HPC-Schruppen und HSC-Kopierfrasen*
. Schnitttiefe* Schnittbr.** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@

ISO Code  Harte ap ae Ve 2 3 4 6 8 10 12 16
< 850 N/mm2 - - - - - - - - - - -
12000, 0.2xd 0,5xd 200 003 004 0045 005 007 01 012 015

- >240HB30  0.2xd 0,5xd 200 003 004 0045 005 007 01 012 015
<54 HRC 0,1xd 0,5xd 140 002 003 0035 004 005 007 008 0,1
<63 HRC 0,05xd 0,3xd 80 002 003 0035 004 005 007 008 0,1

* Fir optimale Spanabfuhr und Standweg ist Trockenbearbeitung mit Luftkiihlung empfohlen.

** Beim HSC-Kopierfrdsen und imachining mit ae = 0,1xd kann die Schnittgeschwindigkeit ve¢ um 50 % erhoht werden.
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Hart-Kopierfraser mit Torusanschliff GF 300 T

mit Zentrumschnitt

o | " ?%w@zmz
;ﬂ_‘i&‘% :mﬂss

-7°

Y]

Schneidstoff VAN

i

Oberflache Signum
Rabattgruppe 106
Avrtikel-Nr. 3362
™
o
| |
N —
| S
BT Ll i
- la
dih8 | d2 h6 d3 11 12 13 14 r B Z . .
Code-Nr. S Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm mm
0,501 0,500 4,000 0,480 50,00 1,00 6,00 20,00 0,10 5,10 2 o
1,002 1,000 4,000 0,950 50,00 2,00 12,00 20,00 0,20 4,40 2 o
2,002 2,000 6,000 1,900 75,00 3,00 18,00 39,00 0,20 3,00 2 o
2,006 2,000 6,000 1,900 75,00 3,00 18,00 39,00 0,50 3,00 2 o
3,003 3,000 6,000 2,800 75,00 5,00 25,00 39,00 0,30 2,30 4 o
3,005 3,000 6,000 2,800 75,00 5,00 25,00 39,00 0,50 2,30 4 o
4,003 4,000 6,000 3,800 75,00 6,00 32,00 39,00 0,30 1,50 4 o
4,005 4,000 6,000 3,800 75,00 6,00 32,00 39,00 0,50 1,50 4 [ )
5,003 5,000 6,000 4,800 75,00 8,00 38,00 39,00 0,30 0,80 4 o
5,005 5,000 6,000 4,800 75,00 8,00 38,00 39,00 0,50 0,80 4 o
6,000 6,000 6,000 5,700 75,00 9,00 38,00 39,00 1,00 - 4 [ )
6,003 6,000 6,000 5,700 75,00 9,00 38,00 39,00 0,30 - 4 o
6,005 6,000 6,000 5,700 75,00 9,00 38,00 39,00 0,50 - 4 o
6,015 6,000 6,000 5,700 75,00 9,00 38,00 39,00 1,50 - 4 o
8,000 8,000 8,000 7,700 100,00 12,00 63,00 64,00 1,00 - 4 o
8,005 8,000 8,000 7,700 100,00 12,00 63,00 64,00 0,50 - 4 o
8,015 8,000 8,000 7,700 100,00 12,00 63,00 64,00 1,50 - 4 o
8,020 8,000 8,000 7,700 100,00 12,00 63,00 64,00 2,00 - 4 [ )
10,000 10,000 10,000 9,500 100,00 15,00 58,00 60,00 1,50 - 4 o
10,005 10,000 10,000 9,500 100,00 15,00 58,00 60,00 0,50 - 4 o
10,010 10,000 10,000 9,500 100,00 15,00 58,00 60,00 1,00 - 4 o
10,020 10,000 10,000 9,500 100,00 15,00 58,00 60,00 2,00 - 4 o
12,000 12,000 12,000 11,500 150,00 18,00 103,00 105,00 1,50 - 4 [ )
12,005 12,000 12,000 11,500 150,00 18,00 103,00 105,00 0,50 - 4 o
12,010 12,000 12,000 11,500 150,00 18,00 103,00 105,00 1,00 - 4 o
12,020 12,000 12,000 11,500 150,00 18,00 103,00 105,00 2,00 - 4 o
16,000 16,000 16,000 15,500 150,00 24,00 100,00 102,00 2,00 - 4 o
16,030 16,000 16,000 15,500 150,00 24,00 100,00 102,00 3,00 - 4 o
Schnittwerte: HPC-Schruppen und HSC-Kopierfrasen*
. Schnitttiefe* Schnittbr.** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@
ISO Code  Harte ap ae Vo 2 3 4 6 8 10 12 16
< 850 N/mm2 = = = = = = = = = = =
q 4085,\?”‘1“2 0,2xd 0,5xd 200 0,03 004 0045 0,05 007 0,1 0,12 0,15
- >240HB30  02xd 0,5xd 200 003 004 0045 005 007 01 012 015
<54 HRC 0,1xd 0,5xd 140 0,02 003 003 004 005 007 008 0,1
<63 HRC 0,05xd 0,3xd 80 0,02 003 003 004 005 007 008 0,1

* Fir optimale Spanabfuhr und Standweg ist Trockenbearbeitung mit Luftkiihlung empfohlen.

** Beim HSC-Kopierfrdsen und imachining mit ae = 0,1xd kann die Schnittgeschwindigkeit ve¢ um 50 % erhoht werden.
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Mehrzahn-Schaftfraser mit Eckenradius GH 100 U

mit Zentrumschnitt

I EIF 45° j‘ 7°
G NH 6+ % @z m;’ EAN DHA
Schneidstoff  [VHVIE

:@ ;W o4 Oberflidche FIRE

Rabattgruppe 106

Artikel-Nr. 3563

© r
oy ]
S SN\E
T
I3
I
d1 h10 | d2 h6 d3 I 12 13 r VA . .
Code-Nr. Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm

6,005 6,000 6,000 5,700 57,00 13,00 20,00 0,50 6 o
6,010 6,000 6,000 5,700 57,00 13,00 20,00 1,00 6 ()
8,005 8,000 8,000 7,700 63,00 19,00 26,00 0,50 6 o
8,010 8,000 8,000 7,700 63,00 19,00 26,00 1,00 6 o
8,015 8,000 8,000 7,700 63,00 19,00 26,00 1,50 6 [
8,020 8,000 8,000 7,700 63,00 19,00 26,00 2,00 6 o
10,005 10,000 10,000 9,500 72,00 22,00 30,00 0,50 6 o
10,010 10,000 10,000 9,500 72,00 22,00 30,00 1,00 6 ()
10,015 10,000 10,000 9,500 72,00 22,00 30,00 1,50 6 o
10,020 10,000 10,000 9,500 72,00 22,00 30,00 2,00 6 o
12,005 12,000 12,000 11,500 83,00 26,00 36,00 0,50 6 ([ J
12,010 12,000 12,000 11,500 83,00 26,00 36,00 1,00 6 o
12,015 12,000 12,000 11,500 83,00 26,00 36,00 1,50 6 o
12,020 12,000 12,000 11,500 83,00 26,00 36,00 2,00 6 o
16,005 16,000 16,000 15,500 92,00 32,00 42,00 0,50 6 o
16,010 16,000 16,000 15,500 92,00 32,00 42,00 1,00 6 o
16,015 16,000 16,000 15,500 92,00 32,00 42,00 1,50 6 (
16,020 16,000 16,000 15,500 92,00 32,00 42,00 2,00 6 o
20,005 20,000 20,000 19,500 104,00 38,00 52,00 0,50 8 [ J
20,010 20,000 20,000 19,500 104,00 38,00 52,00 1,00 8 ( J
20,015 20,000 20,000 19,500 104,00 38,00 52,00 1,50 8 o
20,020 20,000 20,000 19,500 104,00 38,00 52,00 2,00 8 o

Schnittwerte: Schlichten*** und HPC-Schruppen**

ISO Code Harte

< 850 N/mm?
850 -
1400 N/mm?2
M < 750 N/mm2

Rostfreier
Stahl > 750 N/mm?2

- > 240 HB 30

N .
Aluminium <7%Si

ap
2xd
2xd
2xd
2xd
2xd
2xd

Schnitttiefe* Schnittbr.** Schnittgeschw.

ae
0,2xd
0,15xd
0,15xd
0,1xd
0,2xd
0,15xd

Ve 3 6 8

280 0,014 0,027 0,036
180 0,012 0,024 0,032
150 0,014 0,027 0,036
100 0,014 0,027 0,036
160 0,016 0,03 0,04
280 0,018 0,035 0,045

* Fir optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Glhrojet” empfohlen.
** Beim Trochoidalfrdsen und imachining mit a¢ = 0,1-0,2xd kann die Schnittgeschwindigkeit v¢ und Vorschub um je 50 % erhdht werden.
*** Beim Schlichten mit ae 0,01xd ist zum Erreichen optimaler Oberflachen der Vorschub um 25 % zu reduzieren.

10
0,05

0,04
0,045
0,045
0,055

0,05

12
0,059

0,048
0,054
0,054
0,065
0,065

fz (mm/z) bei Nenn-Q

16
0,072

0,056
0,063
0,063
0,08
0,08

20
0,086

0,072
0,081
0,081
0,095
0,12

25
0,12

0,104
0,11
0,11
0,14
0,15
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Hart-Mehrzahnfraser mit Eckradius GH 100 H

mit Zentrumschnitt

“GP 55° T
G H ! Am 5:0,05 m: _:m DHA
Schneidstoff  [VHVE
:ﬁ ;W 63 Oberflache Sighum
Rabattgruppe 106
Artikel-Nr. 4270
o r
oy ]
S SN £
P k2
I3
1
d1 h10 | d2 h6 d3 I 12 13 r VA . .
Code-Nr. Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm
3,003 3,000 6,000 2,800 57,00 8,00 11,40 0,30 6 )
4,004 4,000 6,000 3,800 57,00 11,00 15,90 0,40 6 o
5,005 5,000 6,000 4,800 57,00 13,00 17,90 0,50 6 o
6,005 6,000 6,000 5,700 57,00 13,00 20,00 0,50 6 ([ J
6,010 6,000 6,000 5,700 57,00 13,00 20,00 1,00 6 [
8,005 8,000 8,000 7,700 63,00 19,00 26,00 0,50 6 o
8,010 8,000 8,000 7,700 63,00 19,00 26,00 1,00 6 ( J
8,015 8,000 8,000 7,700 63,00 19,00 26,00 1,50 6 ()
10,005 10,000 10,000 9,500 72,00 22,00 30,00 0,50 6 o
10,010 10,000 10,000 9,500 72,00 22,00 30,00 1,00 6 ([ J
10,015 10,000 10,000 9,500 72,00 22,00 30,00 1,50 6 (]
12,005 12,000 12,000 11,500 83,00 26,00 36,00 0,50 6 [ J
12,010 12,000 12,000 11,500 83,00 26,00 36,00 1,00 6 ([ J
12,015 12,000 12,000 11,500 83,00 26,00 36,00 1,50 6 ([
16,010 16,000 16,000 15,500 92,00 32,00 42,00 1,00 6 o
16,020 16,000 16,000 15,500 92,00 32,00 42,00 2,00 6 o

Schnittwerte: Schlichten*** und HPC-Schruppen**
Schnitttiefe* Schnittbr.** Schnittgeschw.

ISO Code

30

Hérte

< 850 N/mm?

850 -

1400 N/mm?2
=240 HB 30

<54 HRC

<63 HRC

* Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Guhrojet” und bei Hartbearbeitung Luftkiihlung empfohlen.
** Beim Trochoidalfrdsen und imachining mit ae = 0,02-0,1xd kann die Schnittgeschwindigkeit Vc und Vorschub um je 50 % erhoht werden.
*** Beim Schlichten mit ae 0,01xd ist zum Erreichen optimaler Oberflachen der Vorschub um 25 % zu reduzieren.

ap
2xd
2xd
1,5xd
1,5xd

ae

0,05xd
0,05xd
0,05xd
0,02xd

Ve

180
160
120

90

0,012

0,016

0,012
0,01

fz (mm/z) bei Nenn-Q

6 8

0,024 0,032

0,03 0,04
0,024 0,032

0,015 0,025

10

0,04
0,055
0,04
0,035

12

0,048
0,065
0,048
0,042

16 20

0,056
0,08

0,05 0,08

0,072
0,095
0,056 0,072

25

0,104
0,14
0,104
0,09




Hart-Mehrzahnfraser mit Eckradius GH 100 H

mit Zentrumschnitt

55° =70
SIE T e [ R [Jue
Schneidstoff  [VHVIE
:ﬁ ﬂ/ 63 Oberflache Sighum
Rabattgruppe 106
Artikel-Nr. 3363
© r
oy ]
S SN £
P k2
I3
I
d1 h10 | d2 h6 d3 I 12 13 r VA . .
Code-Nr. Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm
6,000 6,000 6,000 5,700 75,00 13,00 38,00 0,50 6 o
8,000 8,000 8,000 7,700 100,00 19,00 63,00 0,50 6 [
10,000 10,000 10,000 9,500 100,00 22,00 58,00 0,50 6 o
12,000 12,000 12,000 11,500 150,00 26,00 103,00 1,00 6 o
16,000 16,000 16,000 15,500 150,00 32,00 100,00 1,00 6 ([ J
Schnittwerte: Schlichten*** und HPC-Schruppen**
.. Schnitttiefe* Schnittbr.** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@
ISO Code  Harte ap 3e ve 3 6 8 10 12 16 20 25
< 850 N/mma2 - - - - - - - - - - -
850 -
1400 N/mm2 2xd 0,05xd 180 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,056 0,072 0,104
> 240 HB 30 2xd 0,05xd 160 0,016 0,03 0,04 0,055 0,065 0,08 0,095 0,14
<54 HRC 1,5xd 0,05xd 120 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,056 0,072 0,104
<63 HRC 1,5xd 0,02xd 90 0,01 0,015 0,025 0,035 0,042 0,05 0,08 0,09
* Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekihlung ,,Gihrojet” und bei Hartbearbeitung Luftkiihlung empfohlen.
** Beim Trochoidalfrdsen und imachining mit ae = 0,02-0,1xd kann die Schnittgeschwindigkeit Vc und Vorschub um je 50 % erhoht werden.
*** Beim Schlichten mit ae 0,01xd ist zum Erreichen optimaler Oberflachen der Vorschub um 25 % zu reduzieren.
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Hart-Mehrzahnfraser GH 100 H

mit Zentrumschnitt

= “GP 55° 7
G H S 1 Am 450 ﬁ: _:m DHA
Schneidstoff VAV
:ﬁ 63 Oberflache Sighum
Rabattgruppe 106
Artikel-Nr. 3715
C
\ /
3 SN
o go]
LI—2>
I3
Iq
d1 h10 d2 h6 I 12 13 c Z . .
Code-Nr. Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm x 45°
3,000 3,000 6,000 57,00 8,00 11,40 0,05 6 [ J
4,000 4,000 6,000 57,00 11,00 15,90 0,05 6 o
5,000 5,000 6,000 57,00 13,00 17,90 0,05 6 o
6,000 6,000 6,000 57,00 13,00 21,00 0,05 6 o
8,000 8,000 8,000 63,00 19,00 27,00 0,10 6 o
10,000 10,000 10,000 72,00 22,00 32,00 0,10 6 o
12,000 12,000 12,000 83,00 26,00 38,00 0,10 6 o
14,000 14,000 14,000 83,00 26,00 38,00 0,15 6 o
14,001 14,000 16,000 92,00 32,00 43,00 0,15 6 o
16,000 16,000 16,000 92,00 32,00 44,00 0,15 6 o
18,000 18,000 18,000 92,00 32,00 44,00 0,15 8 o
18,001 18,000 20,000 104,00 38,00 53,00 0,15 8 o
20,000 20,000 20,000 104,00 38,00 54,00 0,15 8 o
Schnittwerte: Schlichten*** und HPC-Schruppen**
.. Schnitttiefe* Schnittbr.** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@

ISO Code  Harte ap ae Ve 3 6 8 10 12 16 20 25
< 850 N/mm2 - - - - - - - - - - -
14085l\(l)/r-nm2 2xd 0,05xd 180 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,056 0,072 0,104
> 240 HB 30 2xd 0,05xd 160 0,016 0,03 0,04 0,065 0,065 0,08 0,095 0,14

< 54 HRC 1,5xd 0,05xd 120 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,056 0,072 0,104
< 63 HRC 1,5xd 0,02xd 90 0,01 0,015 0,025 0,035 0,042 0,05 0,08 0,09

* Fir optimale Spanabfuhr und Standweg ist Peripheriekiihlung "Guhrojet" und bei Hartbearbeitung Luftkiihlung empfohlen.
** Beim Trochoidalfrdsen und imachining mit ae = 0,02-0,1xd kann die Schnittgeschwindigkeit v¢ und Vorschub um je 50 % erhoht werden.
*** Beim Schlichten mit ag 0,01xD ist zum Erreichen optimaler Oberflichen der Vorschub um 25 % zu reduzieren.
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Hart-Mehrzahnfraser GH 100 H

mit Zentrumschnitt

55° 7
SERL T W e 4 X [Jon
Schneidstoff VAV
:ﬁ 63 Oberflache Sighum
Rabattgruppe 106
Artikel-Nr. 3716
C
\ /
3 SN
o ©
LI—2>
I3
Iq
d1 h10 d2 hé I 12 13 c Z . .
Code-Nr. Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm x 45°
6,000 6,000 6,000 75,00 30,00 39,00 0,05 6 o
8,000 8,000 8,000 100,00 40,00 64,00 0,10 6 o
10,000 10,000 10,000 100,00 40,00 60,00 0,10 6 o
12,000 12,000 12,000 150,00 45,00 105,00 0,10 6 o
16,000 16,000 16,000 150,00 65,00 102,00 0,15 6 o
20,000 20,000 20,000 150,00 65,00 100,00 0,15 8 o
Schnittwerte: Schlichten*** und HPC-Schruppen**
.. Schnitttiefe* Schnittbr.** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@
ISO Code  Harte ap ae Ve 3 6 8 10 12 16 20 25
< 850 N/mm2 - - - - - - - - - - -
850 -
1400 N/mm2 2xd 0,05xd 180 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,056 0,072 0,104
> 240 HB 30 2xd 0,05xd 160 0,016 0,03 0,04 0,065 0,065 0,08 0,095 0,14
< 54 HRC 1,5xd 0,05xd 120 0,012 0,024 0,032 0,04 0,048 0,056 0,072 0,104
< 63 HRC 1,5xd 0,02xd 90 0,01 0,015 0,025 0,035 0,042 0,05 0,08 0,09

* Fir optimale Spanabfuhr und Standweg ist Peripheriekiihlung "Guhrojet" und bei Hartbearbeitung Luftkiihlung empfohlen.
** Beim Trochoidalfrdsen und imachining mit a¢ = 0,02-0,1xd kann die Schnittgeschwindigkeit v¢ und Vorschub um je 50 % erh&ht werden.
*** Beim Schlichten mit ag 0,01xD ist zum Erreichen optimaler Oberflichen der Vorschub um 25 % zu reduzieren.
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Langlochfraser mit Vollradius (2-Schneider)

mit Zentrumschnitt

300 ”‘* 90
R\ ch 4 =
6527 N 2 Q R20,05 @;’ JE DHA D"'B
Schneidstoff  [RVHVIE
—Mr ;&_‘ i% ‘%’ % /W 48 Oberfléche FIRE FIRE
Rabattgruppe 117 117
Artikel-Nr. 3679 3049
r
3 S
© ©
I
I3
I
d1 h10 d2 h6 11 12 13 r Z . .
Code-Nr. Verfugbarkeit
mm mm mm mm mm mm
0,500 0,500 3,000 38,00 1,00 2,10 0,25 2 o
0,800 0,800 3,000 38,00 1,00 2,10 0,40 2 o
1,000 1,000 3,000 38,00 2,00 3,90 0,50 2 o
1,500 1,500 3,000 38,00 3,00 6,40 0,75 2 o
2,000 2,000 6,000 57,00 6,00 9,40 1,00 2 o
3,000 3,000 6,000 57,00 7,00 11,90 1,50 2 [ ) [ }
4,000 4,000 6,000 57,00 8,00 13,40 2,00 2 o o
5,000 5,000 6,000 57,00 10,00 16,90 2,50 2 [ ) o
6,000 6,000 6,000 57,00 10,00 21,00 3,00 2 o o
8,000 8,000 8,000 63,00 16,00 27,00 4,00 2 o o
10,000 10,000 10,000 72,00 19,00 32,00 5,00 2 o o
12,000 12,000 12,000 83,00 22,00 38,00 6,00 2 [ ) [ )
14,000 14,000 14,000 83,00 22,00 38,00 7,00 2 o o
14,001 14,000 16,000 92,00 26,00 43,00 7,00 2 o
16,000 16,000 16,000 92,00 26,00 44,00 8,00 2 o o
18,000 18,000 18,000 92,00 26,00 44,00 9,00 2 o o
18,001 18,000 20,000 104,00 32,00 53,00 9,00 2 o
20,000 20,000 20,000 104,00 32,00 54,00 10,00 2 [ ) [ }
Schnittwerte: Schruppen und -Kopierfrasen*
- Schnitttiefe Schnittbreite** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@
ISO Code  Harte ap ae Ve 2 3 4 6 8 10 12 16
- <850 N/mm2  0,5xd 0,4xd 175 0,03 004 0045 005 007 01 012 0,15
850 -
e Pd 0,3xd 140 0,03 004 0045 005 007 01 012 0,15
M <750 N/mm2  1xd 0,1xd 126 003 004 0045 005 007 01 012 0,15
Rostfreier
Stahl =750 N/mm2  1xd 0,1xd 56 0,02 003 0035 004 005 007 008 0,1
Aunhium < 7% Si 1xd 0,3xd 196 003 004 0045 005 007 01 012 015
TiSederl, < 1300 N/mm2  1xd 0,1xd 56 002 003 0035 004 005 007 008 01
- bis 54 HRC  0,05xd 0,05xd 70 002 003 0035 004 005 007 008 01

* Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Glhrojet” und bei Hartbearbeitung Luftkiihlung empfohlen.
** Beim HSC-Schlichten mit ag = 0,02xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc um 50 % erhéht werden.
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Langlochfraser mit Vollradius (2-Schneider)

mit Zentrumschnitt

300 ”‘* 90
R\ ch 4 =
6527 N 2 Q R20,05 @;’ JE DHB
Schneidstoff  VEAVE
—mr ;&T i% ‘% —Ez* /W 32 Oberfléche blank
Rabattgruppe 117
Artikel-Nr. 3024
r
T
© ©
12|
I3
I
d1 h10 d2 h6 11 12 13 r Z . .
Code-Nr. Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm
3,000 3,000 6,000 57,00 7,00 11,90 1,50 2 o
4,000 4,000 6,000 57,00 8,00 13,40 2,00 2 o
5,000 5,000 6,000 57,00 10,00 16,90 2,50 2 o
6,000 6,000 6,000 57,00 10,00 21,00 3,00 2 o
8,000 8,000 8,000 63,00 16,00 27,00 4,00 2 o
10,000 10,000 10,000 72,00 19,00 32,00 5,00 2 [ )
12,000 12,000 12,000 83,00 22,00 38,00 6,00 2 o
14,000 14,000 14,000 83,00 22,00 38,00 7,00 2 o
16,000 16,000 16,000 92,00 26,00 44,00 8,00 2 o
18,000 18,000 18,000 92,00 26,00 44,00 9,00 2 o
20,000 20,000 20,000 104,00 32,00 54,00 10,00 2 o
Schnittwerte: Schruppen und -Kopierfrasen*
- Schnitttiefe Schnittbreite** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@
ISO Code  Harte ap ae Ve 2 3 4 6 8 10 12 16
- <850 N/mm2  0,5xd 0,4xd 175 0,03 004 0045 005 007 01 012 0,15
850 -
B iy 0,3xd 140 0,03 004 0045 005 007 01 012 015
M <750 N/mm2  1xd 0,1xd 126 0,03 004 0045 005 007 01 012 015
Rostfreier
Stahl =750 N/mm2  1xd 0,1xd 56 0,02 003 0035 004 005 007 008 0,1
Aunhium < 7% Si 1xd 0,3xd 196 003 004 0045 005 007 01 012 015
TiSederl, < 1300 N/mm2  1xd 0,1xd 56 002 003 0035 004 005 007 008 0,1
- bis 54 HRC  0,05xd 0,05xd 70 002 003 0035 004 005 007 008 01

* Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Glhrojet” und bei Hartbearbeitung Luftkiihlung empfohlen.

** Beim HSC-Schlichten mit ag = 0,02xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc um 50 % erhéht werden.

Alle Angaben beziehen sich auf beschichtete Werkzeuge. Bei blanken Werkzeugen bitte v¢ -40 % und fz -25%!
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Langlochfraser mit Vollradius (2-Schneider)

mit Zentrumschnitt

6527 N ~ T Qw w M» g;ﬁ DHA

R0,05 3N

Schneidstoff VAV
=/ ;&1 /- ﬂ* /W 82 | Overfliche blank

Rabattgruppe 117
Artikel-Nr. 3308
r
5 ~s
° g
I
I3
I
d1 h10 d2 hé 11 12 13 r Z . .
Code-Nr. Verfugbarkeit
mm mm mm mm mm mm
0,500 0,500 3,000 38,00 1,00 2,10 0,25 2 o
0,800 0,800 3,000 38,00 1,00 2,10 0,40 2 o
1,000 1,000 3,000 38,00 2,00 3,90 0,50 2 ]
1,500 1,500 3,000 38,00 3,00 6,40 0,75 2 ®
2,000 2,000 6,000 57,00 6,00 9,40 1,00 2 o
3,000 3,000 6,000 57,00 7,00 11,90 1,50 2 @
4,000 4,000 6,000 57,00 8,00 13,40 2,00 2 o
5,000 5,000 6,000 57,00 10,00 16,90 2,50 2 o
6,000 6,000 6,000 57,00 10,00 21,00 3,00 2 o
8,000 8,000 8,000 63,00 16,00 27,00 4,00 2 o
10,000 10,000 10,000 72,00 19,00 32,00 5,00 2 o
12,000 12,000 12,000 83,00 22,00 38,00 6,00 2 (]
14,000 14,000 14,000 83,00 22,00 38,00 7,00 2 o
14,001 14,000 16,000 92,00 26,00 43,00 7,00 2 o
16,000 16,000 16,000 92,00 26,00 44,00 8,00 2 o
18,000 18,000 18,000 92,00 26,00 44,00 9,00 2 o
18,001 18,000 20,000 104,00 32,00 53,00 9,00 2 o
20,000 20,000 20,000 104,00 32,00 54,00 10,00 2 [ )

Schnittwerte: Schruppen und -Kopierfrasen*

ISO Code Hirte Schnitttiefe Schnittbreite** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@

ap ae Ve 2 3 4 6 8 10

<850 N/mm2  0,5xd 0,4xd 175 003 004 0045 005 007 0,1

00 mmz 0.5xd 0,3xd 140 003 004 0045 005 007 0,1

M <750 N/mm2  1ixd 0,1xd 126 003 004 0045 005 007 0,1

Rostfreier

Stahl =750 N/mm2  1xd 0,1xd 56 002 003 0035 004 005 007
Aumhium  <7% S 1xd 0,3xd 196 003 004 0045 005 007 01
TS derl. < 1300 N/mm2  1xd 0,1xd 56 002 003 0035 004 005 007
- bis 54 HRC  0,05xd 0,05xd 70 002 003 0035 004 005 007

* Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Glhrojet” und bei Hartbearbeitung Luftkiihlung empfohlen.
** Beim HSC-Schlichten mit ag = 0,02xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc um 50 % erhéht werden.
Alle Angaben beziehen sich auf beschichtete Werkzeuge. Bei blanken Werkzeugen bitte v¢ -40 % und fz -25%!
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Langlochfraser mit Vollradius XL (2-Schneider)

mit Zentrumschnitt

30° - 9°
G N o % £ Q., gm DHA DHA
2 R+0,05 Y iR
Schneidstoff VAV
;ZL Q&' % 32 Oberflache blank FIRE
Rabattgruppe 117 117
Artikel-Nr. 3014 3030
r
~ s
© ©
12| E
I3
I
di1 h10 d2 hé 11 12 13 r Z . .
Code-Nr. Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm
3,000 3,000 3,000 75,00 20,00 47,00 1,50 2 o o
4,000 4,000 4,000 75,00 25,00 47,00 2,00 2 o o
5,000 5,000 5,000 75,00 30,00 47,00 2,50 2 o o
6,000 6,000 6,000 75,00 30,00 39,00 3,00 2 ] [ )
8,000 8,000 8,000 100,00 40,00 64,00 4,00 2 o o
10,000 10,000 10,000 100,00 40,00 60,00 5,00 2 o @
12,000 12,000 12,000 150,00 45,00 105,00 6,00 2 @ o

Schnittwerte: Schruppen und -Kopierfrasen*

ISO Code Harte

< 850 N/mm?

850 -
1400 N/mm?2

M < 750 N/mm2
Rostfreier

Stahl > 750 N/mm?2

N )
Aluminium < 7% Si

Ti-Sederl. < 1300 N/mm2

- bis 54 HRC

Schnitttiefe Schnittbreite** Schnittgeschw.

ap
0,5xd
0,5xd
1xd
1xd
1xd
1xd

0,05xd

ae
0,4xd
0,3xd
0,1xd
0,1xd
0,3xd
0,1xd
0,05xd

Ve
175
140
126

56
196

56

70

2
0,03

0,03
0,03
0,02
0,03
0,02
0,02

3
0,04

0,04
0,04
0,03
0,04
0,03
0,03

fz (mm/z) bei Nenn-@

4
0,045

0,045
0,045
0,035
0,045
0,035
0,035

6
0,05

0,05
0,05
0,04
0,05
0,04
0,04

8 10 12
0,07 0,1 0,12
0,07 0,1 0,12
0,07 0,1 0,12
0,05 0,07 0,08
0,07 0,1 0,12
0,06 0,07 0,08
0,06 0,07 0,08

* Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Glhrojet” und bei Hartbearbeitung Luftkiihlung empfohlen.

** Beim HSC-Schlichten mit ag = 0,02xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc um 50 % erhéht werden.

Alle Angaben beziehen sich auf beschichtete Werkzeuge. Bei blanken Werkzeugen bitte v¢ -40 % und fz -25%!

16
0,15

0,15
0,15
0,1
0,15
0,1
0,1
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Schaftfraser mit Vollradius (4-Schneider)

mit Zentrumschnitt

30° j‘* 90
NN GE 4
6528 N 4 % R20,05 @;’ ’m DHA DHA
Schneidstoff  [VEAVIE
;ZL Q&' % % 32 Oberflache blank FIRE
Rabattgruppe 117 117
Artikel-Nr. 3306 3727
.
i
N —
© ©
2
I3
I
d1 h10 d2 h6 11 12 13 r Z . .
Code-Nr. Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm
4,000 4,000 4,000 50,00 11,00 22,00 2,00 4 o o
5,000 5,000 5,000 50,00 13,00 22,00 2,50 4 o o
6,000 6,000 6,000 57,00 13,00 21,00 3,00 4 o o
8,000 8,000 8,000 63,00 19,00 27,00 4,00 4 o ( J
10,000 10,000 10,000 72,00 22,00 32,00 5,00 4 [ ) [ )
12,000 12,000 12,000 83,00 26,00 38,00 6,00 4 o [ )
14,000 14,000 14,000 83,00 26,00 38,00 7,00 4 o o
14,001 14,000 16,000 92,00 32,00 36,00 7,00 4 o o
16,000 16,000 16,000 92,00 32,00 44,00 8,00 4 o o
18,000 18,000 18,000 92,00 32,00 44,00 9,00 4 o o
18,001 18,000 20,000 104,00 38,00 54,00 9,00 4 o o
20,000 20,000 20,000 104,00 38,00 54,00 10,00 4 [ ) [ )
Schnittwerte: Schruppen und -Kopierfrasen*
- Schnitttiefe Schnittbreite** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@
ISO Code  Harte ap ae Ve 2 3 4 6 8 10 12 16
- <850 N/mm2  0,5xd 0,4xd 175 0,03 004 0045 005 007 01 012 015
850 -
B iy 0,3xd 140 0,03 004 0045 005 007 01 012 015
M <750 N/mm2  1xd 0,1xd 126 0,03 004 0045 005 007 01 012 015
Rostfreier
Stahl =750 N/mm2  1xd 0,1xd 56 0,02 003 0035 004 005 007 008 0,1
Aunhium < 7% Si 1xd 0,3xd 196 0,03 004 0045 005 007 01 012 0,15
TiSederl, < 1300 N/mm2  1xd 0,1xd 56 0,02 003 0035 004 005 007 008 0,1
- bis 54 HRC  0,05xd 0,05xd 70 002 003 0035 004 005 007 008 01

* Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Glhrojet” und bei Hartbearbeitung Luftkiihlung empfohlen.
** Beim HSC-Schlichten mit ag = 0,02xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc um 50 % erhéht werden.

Alle Angaben beziehen sich auf beschichtete Werkzeuge. Bei blanken Werkzeugen bitte v¢ -40 % und fz -25%!
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Schaftfraser mit Vollradius (4-Schneider)

mit Zentrumschnitt

30° j‘* 90
3 GE 4
6527 N — 4 % R20,05 @;’ ’m DHB DHB
Schneidstoff  IVHVIE
;ZL Q&' % % 32 Oberflache blank FIRE
Rabattgruppe 117 117
Artikel-Nr. 3026 3050
: |
i
N —
© ke) t
2
I3
1
d1 h10 d2 h6 11 12 13 r Z . .
Code-Nr. Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm
3,000 3,000 6,000 57,00 8,00 12,90 1,50 4 o o
4,000 4,000 6,000 57,00 11,00 16,90 2,00 4 o o
5,000 5,000 6,000 57,00 13,00 19,90 2,50 4 o o
6,000 6,000 6,000 57,00 13,00 21,00 3,00 4 o [ J
8,000 8,000 8,000 63,00 19,00 27,00 4,00 4 [ ) [ )
10,000 10,000 10,000 72,00 22,00 32,00 5,00 4 [ ) [ }
12,000 12,000 12,000 83,00 26,00 38,00 6,00 4 o o
14,000 14,000 14,000 83,00 26,00 38,00 7,00 4 o o
16,000 16,000 16,000 92,00 32,00 44,00 8,00 4 o o
18,000 18,000 18,000 92,00 32,00 44,00 9,00 4 o o
20,000 20,000 20,000 104,00 38,00 54,00 10,00 4 o o
Schnittwerte: Schruppen und -Kopierfrasen*
- Schnitttiefe Schnittbreite** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@
ISO Code  Harte ap ae Ve 2 3 4 6 8 10 12 16
- <850 N/mm2  0,5xd 0,4xd 175 0,03 004 0045 005 007 01 012 015
850 -
B iy 0,3xd 140 003 004 0045 005 007 01 012 0,5
M <750 N/mm2  1xd 0,1xd 126 003 004 0045 005 007 01 012 0,5
Rostfreier
Stahl =750 N/mm2  1xd 0,1xd 56 0,02 003 0035 004 005 007 008 0,1
Aunhium < 7% Si 1xd 0,3xd 196 0,03 004 0045 005 007 01 012 0,15
TiSederl, < 1300 N/mm2  1xd 0,1xd 56 0,02 003 0035 004 005 007 008 0,1
- bis 54 HRC  0,05xd 0,05xd 70 002 003 0035 004 005 007 008 01

* Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Glhrojet” und bei Hartbearbeitung Luftkiihlung empfohlen.
** Beim HSC-Schlichten mit ag = 0,02xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc um 50 % erhéht werden.

Alle Angaben beziehen sich auf beschichtete Werkzeuge. Bei blanken Werkzeugen bitte v¢ -40 % und fz -25%!
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Ratiofraser RF 100 VA

mit Zentrumschnitt

6527

N

NN

e
% 38° £
Rx0,05

K
©y

N
B

Schneidstoff VAN

i

oo

—M’ ;Q_‘ Q&' ‘%’ é? /w 48 Oberflache TiAIN-nanoA TiAIN-nanoA
v Rabattgruppe 106 106
Artikel-Nr. 6707 6708
S r
I i
N —
© go)
A lo
I3
1
d1 h10 | d2 h6 d3 I 12 13 r VA . .
Code-Nr. Verfugbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm
4,000 4,000 6,000 3,800 57,00 11,00 18,00 2,00 4 o o
5,000 5,000 6,000 4,800 57,00 13,00 18,00 2,50 4 () ()
6,000 6,000 6,000 5,700 57,00 13,00 20,00 3,00 4 o (]
8,000 8,000 8,000 7,700 63,00 19,00 26,00 4,00 4 ] [
10,000 10,000 10,000 9,500 72,00 22,00 30,00 5,00 4 ® ®
12,000 12,000 12,000 11,500 83,00 26,00 36,00 6,00 4 o o
16,000 16,000 16,000 15,500 92,00 32,00 42,00 8,00 4 o o
20,000 20,000 20,000 19,500 104,00 38,00 52,00 10,00 4 () ()
25,000 25,000 25,000 24,000 121,00 45,00 63,00 12,50 4 o [ J
Schnittwerte: HPC-Schruppen*
x Schnitttiefe Schnittbreite** Schnittgeschw. fz (mm/2) bei Nenn-@
ISO Code Harte ap ae Vo 3 6 8 10 12 16 20 25
- < 850 N/mm?2 1xd 0,3xd 200 0,02 0,04 0,055 0,07 0,085 0,1 0,12 0,17
M < 750 N/mm?2 1xd 0,3xd 140 0,018 0,035 0,045 0,06 0,07 0,09 0,1 0,15
Rostfreier
Stahl = 750 N/mm?2 1xd 0,3xd 120 0,016 0,03 0,04 0,065 0,065 0,08 0,095 0,014
Al N . < 7% Si 1xd 0,3xd 600 0,018 0,035 0,045 0,06 0,07 0,09 0,1 0,15
uminium
TS der. < 1300 N/mm2 1xd 0,2xd 130 002 003 004 006 007 008 009 012

* Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,Guhrojet* empfohlen.
** Beim Kopierfrasen und imachining mit a¢ = 0,1-0,2xd kann die Schnittgeschwindigkeit v¢ und Vorschub um je 50 % erhéht werden.
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Schaftfraser mit Vollradius XL (4-Schneider)

mit Zentrumschnitt

. T Y

£

; gﬁ D“A

i

G 4 R0,05
Schneidstoff [ VHVE
£ :ﬁ % 32 Oberflache blank FIRE
Rabattgruppe 117 117
Artikel-Nr. 3015 3043
.
'l
N —
© ©
2
I3
I
d1 h10 d2 h6 1 12 13 r Z . .
Code-Nr. Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm
3,000 3,000 3,000 75,00 20,00 47,00 1,50 4 o o
4,000 4,000 4,000 75,00 25,00 47,00 2,00 4 o o
5,000 5,000 5,000 75,00 30,00 47,00 2,50 4 [ ) [ )
6,000 6,000 6,000 75,00 30,00 39,00 3,00 4 o [ J
8,000 8,000 8,000 100,00 40,00 64,00 4,00 4 [ ) [ )
10,000 10,000 10,000 100,00 40,00 60,00 5,00 4 [ ) [ }
12,000 12,000 12,000 150,00 45,00 105,00 6,00 4 o o
Schnittwerte: Schruppen und -Kopierfrasen*
- Schnitttiefe Schnittbreite** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@
ISO Code  Harte ap ae Ve 2 3 4 6 8 10 12 16
<850 N/mm2  0,5xd 0,4xd 175 003 004 0045 005 007 01 012 015
850 -
00 mmz | 0.5xd 0,3xd 140 003 004 0045 005 007 01 012 015
M <750 N/mm2  1xd 0,1xd 126 003 004 0045 005 007 01 012 015
Rostfreier
Stahl =750 N/mm2  1xd 0,1xd 56 002 003 0035 004 005 007 008 01
Aurmbium  <7% Si 1xd 0,3xd 196 003 004 0045 005 007 01 012 015
TS qerl, < 1300 N/mm2  1xd 0,1xd 56 002 003 0035 004 005 007 008 0,1
- bis 54 HRC  0,05xd 0,05xd 70 002 003 0035 004 005 007 008 01

* Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Glhrojet” und bei Hartbearbeitung Luftkiihlung empfohlen.

** Beim HSC-Schlichten mit ag = 0,02xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc um 50 % erhéht werden.
Alle Angaben beziehen sich auf beschichtete Werkzeuge. Bei blanken Werkzeugen bitte v¢ -40 % und fz -25%!
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HSC-Kopierfraser mit Vollradius GF 500 B

mit Zentrumschnitt

30°  8°
N s W Q w @_’ 2 DHA
G 2 R£0,01 T u jl
Schneidstoff VAV
—mr ;&T i% ‘% /W o4 Oberflache Signum
VY Rabattgruppe 106
Artikel-Nr. 3854
.
i
N —
© ©
2
I3
I
d1 h8 d2 h6 11 12 13 r Z . .
Code-Nr. Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm
6,000 6,000 6,000 57,00 12,00 21,00 3,00 2 o
8,000 8,000 8,000 63,00 16,00 27,00 4,00 2 o
10,000 10,000 10,000 72,00 20,00 32,00 5,00 2 o
12,000 12,000 12,000 83,00 24,00 38,00 6,00 2 o
Schnittwerte: HSC-Kopierfrasen*
- Schnitttiefe Schnittbreite** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@
ISO Code  Harte ap ae Ve 2 3 4 6 8 10 12 16
<850 N/mm2  0,1xd 0,1xd 200 0,03 004 0045 005 007 01 012 015
850 -
B iy 0,1xd 180 0,03 004 0045 005 007 01 012 015
M <750 N/mm2  0,1xd 0,1xd 140 0,03 004 0045 005 007 01 012 015
Rostfreier
Stahl =750 N/mm2  0,05xd 0,1xd 100 0,02 003 0035 004 005 007 008 0,1
Aunhium < 7% Si 0,15xd 0,1xd 280 0,03 004 0045 005 007 01 012 0,15
Ti-Sederl. < 1300 N/mm2  0,05xd 0,1xd 90 0,02 003 0035 004 005 007 008 0,1
- bis 54 HRC  0,05xd 0,05xd 140 002 003 0035 004 005 007 008 01

* Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Glhrojet” und bei Hartbearbeitung Luftkiihlung empfohlen.
** Beim HSC-Schlichten mit ag = 0,02xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc um 50 % erhéht werden.
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HSC-Kopierfraser mit Vollradius GF 500 B

mit Zentrumschnitt

30° j‘* 80
4
g (v = [T e LR [Jna
Schneidstoff [ VHVE
—m— ;ZL Q&' :ﬁ % 54 Oberfléche Signum
Rabattgruppe 106
Artikel-Nr. 3866
<
5 ==
© o
2|
4
I
d1 h8 d2 h6 1 12 13 r Z . .
Code-Nr. Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm
4,000 4,000 4,000 80,00 8,00 52,00 2,00 2 o
6,000 6,000 6,000 100,00 12,00 64,00 3,00 2 o
8,000 8,000 8,000 100,00 16,00 64,00 4,00 2 [ )
10,000 10,000 10,000 100,00 20,00 60,00 5,00 2 o
12,000 12,000 12,000 120,00 24,00 75,00 6,00 2 o
Schnittwerte: HSC-Kopierfrasen*
- Schnitttiefe Schnittbreite** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@
ISO Code  Harte ap ae Ve 2 3 4 6 8 10 12 16
<850 N/mm2  0,1xd 0,1xd 200 0,03 004 0045 005 007 01 012 0,5
850 -
100 mmz 0.1xd 0,1xd 180 003 004 0045 005 007 01 012 015
M <750 N/mm2  0,1xd 0,1xd 140 003 004 0045 005 007 01 012 015
Rostfreier
Stahl =750 N/mm2  0,05xd 0,1xd 100 002 003 003 004 005 007 008 0,1
Aurmbium  <7% Si 0,15xd 0,1xd 280 003 004 0045 005 007 01 012 0,15
T8 qerl, < 1300 N/mm2  0,05xd 0,1xd 90 002 003 003 004 005 007 008 0,1
- bis 54 HRC  0,05xd 0,05xd 140 002 003 0035 004 005 007 008 01

* Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Glhrojet” und bei Hartbearbeitung Luftkiihlung empfohlen.
** Beim HSC-Schlichten mit ag = 0,02xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc um 50 % erhéht werden.
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HSC-Kopierfraser mit Vollradius GF 500 B

mit Zentrumschnitt

= go

30° j
I\
G N 2 Q R20,01 @: fm DHA
Schneidstoff  [VHVEN
‘Mr ﬂj Q@[ ‘% _f% :ﬁ /ZW 54 Oberfléche Signum
Rabattgruppe 106
Artikel-Nr. 3848
[32]
S r
\ |
N —
* ke A §e
- la
I o
d1 h8 | d2 h6 d3 1 12 13 14 r B Z . .
Code-Nr. S Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm mm
2,000 2,000 6,000 1,800 57,00 3,00 6,20 20,00 1,00 6,10 2 o
3,000 3,000 6,000 2,800 57,00 3,50 8,40 20,00 1,50 4,70 2 o
4,000 4,000 6,000 3,800 57,00 4,00 9,40 20,00 2,00 3,20 2 [ )
6,000 6,000 6,000 5,600 57,00 6,00 19,00 20,00 3,00 - 2 o
8,000 8,000 8,000 7,600 63,00 7,00 25,00 26,00 4,00 - 2 o
10,000 10,000 10,000 9,600 72,00 8,00 28,00 30,00 5,00 - 2 [ )
12,000 12,000 12,000 11,500 83,00 10,00 33,00 35,00 6,00 - 2 o
Schnittwerte: HSC-Kopierfrasen*
- Schnitttiefe Schnittbreite** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@
ISO Code  Harte ap ae Ve 2 3 4 6 8 10 12 16
-sssoN/mm2 0,1xd 0,1xd 200 003 004 0045 005 007 01 012 015
850 -
a0 mmz 0.1xd 0,1xd 180 003 004 0045 005 007 01 012 015
M <750 N/mm2  0,1xd 0,1xd 140 003 004 0045 005 007 01 012 015
Rostfreier
Stahl =750 N/mm2  0,05xd 0,1xd 100 002 003 0035 004 005 007 008 01
Aumhium  <7% S 0,15xd 0,1xd 280 003 004 0045 005 007 01 012 015
TS derl, < 1300 N/mm2  0,05xd 0,1xd 2 002 003 0035 004 005 007 008 0,1
- bis 54 HRC  0,05xd 0,05xd 140 002 003 0035 004 005 007 008 01

* Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Glhrojet” und bei Hartbearbeitung Luftkiihlung empfohlen.
** Beim HSC-Schlichten mit ag = 0,02xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc um 50 % erhéht werden.
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HSC-Kopierfraser mit Vollradius GF 500 B

mit Zentrumschnitt

30° j‘* 80
CF 4
G N B 2 Q R0,01 @: fm DHA
Schneidstoff  [VHVEN
‘Mr ﬂj Q@[ :ﬁ /ZW 54 Oberflache Signum
Rabattgruppe 106
Artikel-Nr. 3855
[32]
S r
\ |
N —
* ke A §e
- la
I
d1h8 | d2 h6 d3 11 12 13 14 r B Z . .
Code-Nr. S Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm mm
6,000 6,000 6,000 5,600 80,00 6,00 39,00 40,00 3,00 - 2 o
8,000 8,000 8,000 7,600 100,00 7,00 59,00 60,00 4,00 - 2 o
10,000 10,000 10,000 9,600 120,00 8,00 73,00 75,00 5,00 - 2 o
12,000 12,000 12,000 11,500 120,00 10,00 68,00 70,00 6,00 - 2 o
Schnittwerte: HSC-Kopierfrasen*
- Schnitttiefe Schnittbreite** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@
ISO Code  Harte ap ae Ve 2 3 4 6 8 10 12 16
<850 N/mm2  0,1xd 0,1xd 200 0,03 004 0045 005 007 01 012 015
850 -
B iy 0,1xd 180 0,03 004 0045 005 007 01 012 015
M <750 N/mm2  0,1xd 0,1xd 140 0,03 004 0045 005 007 01 012 015
Rostfreier
Stahl =750 N/mm2  0,05xd 0,1xd 100 0,02 003 0035 004 005 007 008 0,1
Aunhium < 7% Si 0,15xd 0,1xd 280 0,03 004 0045 005 007 01 012 0,15
Ti-Sederl. < 1300 N/mm2  0,05xd 0,1xd 90 0,02 003 0035 004 005 007 008 0,1
- bis 54 HRC  0,05xd 0,05xd 140 002 003 0035 004 005 007 008 01

* Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Glhrojet” und bei Hartbearbeitung Luftkiihlung empfohlen.

** Beim HSC-Schlichten mit ag = 0,02xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc um 50 % erhéht werden.
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HSC-Kopierfraser mit Vollradius GF 500 B

mit Zentrumschnitt

/@30"

R0,01

Y]

= go

\§ AN
vy

54

Schneidstoff VAN

i

‘M’ ;Q_‘ Q&' m Oberflache Signum
Rabattgruppe 106
Avrtikel-Nr. 3849
[32]
S r
\ |
N —
* ke A §e
- la
I o
d1h8 | d2 h6 d3 11 12 13 14 r B Z . .
Code-Nr. S Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm mm
2,000 2,000 6,000 1,800 80,00 3,00 8,00 40,00 1,00 3,00 2 o
3,000 3,000 6,000 2,800 80,00 3,50 12,00 40,00 1,50 2,30 2 o
4,000 4,000 6,000 3,800 80,00 4,00 20,00 40,00 2,00 1,60 2 [ )
5,000 5,000 6,000 4,700 80,00 5,00 25,00 40,00 2,50 0,80 2 o
6,000 6,000 8,000 5,600 100,00 6,00 25,00 60,00 3,00 1,10 2 o
8,000 8,000 10,000 7,600 120,00 7,00 30,00 75,00 4,00 0,90 2 [ )
10,000 10,000 12,000 9,600 120,00 8,00 30,00 70,00 5,00 0,90 2 o
12,000 12,000 16,000 11,500 150,00 10,00 35,00 100,00 6,00 1,30 2 o
Schnittwerte: HSC-Kopierfrasen*
- Schnitttiefe Schnittbreite** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@
ISO Code  Harte ap ae Ve 2 3 4 6 8 10 12 16
- <850 N/mm2  0,1xd 0,1xd 200 0,03 004 0045 005 007 01 012 015
850 -
B iy 0,1xd 180 0,03 004 0045 005 007 01 012 015
M <750 N/mm2  0,1xd 0,1xd 140 0,03 004 0045 005 007 01 012 015
Rostfreier
Stahl =750 N/mm2  0,05xd 0,1xd 100 0,02 003 0035 004 005 007 008 0,1
Aunhium < 7% Si 0,15xd 0,1xd 280 0,03 004 0045 005 007 01 012 0,15
Ti-Sederl. < 1300 N/mm2  0,05xd 0,1xd 90 0,02 003 0035 004 005 007 008 0,1
- bis 54 HRC  0,05xd 0,05xd 140 002 003 0035 004 005 007 008 01

* Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Glhrojet” und bei Hartbearbeitung Luftkiihlung empfohlen.
** Beim HSC-Schlichten mit ag = 0,02xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc um 50 % erhéht werden.
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HSC-Kopierfraser mit Vollradius GF 500 B

mit Zentrumschnitt

30° j‘* 80
GS 4
G N 2 Q R0,01 @: ‘:m DHA
Schneidstoff  [VHVEN
‘Mr ﬂj Q@[ :ﬁ /ZW 54 Oberflache Signum
Rabattgruppe 106
Artikel-Nr. 3853
[32]
S r
\ |
N —
* ke A §e
- la
d1h8 | d2 h6 d3 11 12 13 14 r B Z . .
Code-Nr. S Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm mm
2,000 2,000 6,000 1,800 80,00 3,00 8,00 40,00 1,00 3,00 2 o
3,000 3,000 6,000 2,800 80,00 3,50 12,00 40,00 1,50 2,30 2 o
4,000 4,000 6,000 3,800 100,00 4,00 20,00 60,00 2,00 1,00 2 [ )
6,000 6,000 8,000 5,600 120,00 6,00 25,00 80,00 3,00 0,80 2 o
8,000 8,000 10,000 7,600 150,00 7,00 20,00 105,00 4,00 0,60 2 o
Schnittwerte: HSC-Kopierfrasen*
- Schnitttiefe Schnittbreite** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@
ISO Code  Harte ap ae Ve 2 3 4 6 8 10 12 16
<850 N/mm2  0,1xd 0,1xd 200 0,03 004 0045 005 007 01 012 015
850 -
B iy 0,1xd 180 0,03 004 0045 005 007 01 012 015
M <750 N/mm2  0,1xd 0,1xd 140 0,03 004 0045 005 007 01 012 015
Rostfreier
Stahl =750 N/mm2  0,05xd 0,1xd 100 0,02 003 0035 004 005 007 008 0,1
Aunhium < 7% Si 0,15xd 0,1xd 280 0,03 004 0045 005 007 01 012 0,15
Ti-Sederl. < 1300 N/mm2  0,05xd 0,1xd 90 0,02 003 0035 004 005 007 008 0,1
- bis 54 HRC  0,05xd 0,05xd 140 002 003 0035 004 005 007 008 01

* Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Glhrojet” und bei Hartbearbeitung Luftkiihlung empfohlen.
** Beim HSC-Schlichten mit ag = 0,02xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc um 50 % erhéht werden.
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HSC-Kopierfraser mit Vollradius GF 500 B

mit Zentrumschnitt

30° j‘* 80
GE 4
G N 4 Q R20,01 @: fm DHA
Schneidstoff  [VHVEN
‘Mr ﬂj Q@[ :ﬁ /ZW 54 Oberflache Signum
Rabattgruppe 106
Artikel-Nr. 4248
[+2)
S r
<%
N ~—
ol LS =
T _ |2 - “
- la
l4 o
d1 h8 | d2 h6 d3 1 12 13 14 r B Z . .
Code-Nr. S Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm mm
2,000 2,000 6,000 1,900 57,00 3,00 10,00 21,00 1,00 5,80 4 o
3,000 3,000 6,000 2,800 57,00 3,50 14,00 21,00 1,50 4,40 4 o
4,000 4,000 6,000 3,800 57,00 4,00 16,00 21,00 2,00 3,10 4 [ )
5,000 5,000 6,000 4,800 57,00 5,00 18,00 21,00 2,50 1,60 4 o
6,000 6,000 6,000 5,700 57,00 6,00 20,00 21,00 3,00 - 4 o
8,000 8,000 8,000 7,700 63,00 7,00 26,00 27,00 4,00 - 4 [ )
10,000 10,000 10,000 9,500 72,00 8,00 30,00 32,00 5,00 - 4 o
12,000 12,000 12,000 11,500 83,00 10,00 36,00 38,00 6,00 - 4 o
Schnittwerte: HSC-Kopierfrasen*
- Schnitttiefe Schnittbreite** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@
ISO Code  Harte ap ae Ve 2 3 4 6 8 10 12 16
-ssso N/mm2  0,1xd 0,1xd 200 0,03 004 0045 005 007 01 012 015
850 -
12000z 01xd 0,1xd 180 003 004 0045 005 007 01 012 0,5
M <750 N/mm2  0,1xd 0,1xd 140 003 004 0045 005 007 01 012 0,5
Rostfreier
Stahl =750 N/mm2  0,05xd 0,1xd 100 0,02 003 0035 004 005 007 008 0,1
Aunhium < 7% Si 0,15xd 0,1xd 280 0,03 004 0045 005 007 01 012 0,15
Ti-Sederl. < 1300 N/mm2  0,05xd 0,1xd 90 0,02 003 0035 004 005 007 008 0,1
- bis 54 HRC  0,05xd 0,05xd 140 002 003 0035 004 005 007 008 01

* Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Glhrojet” und bei Hartbearbeitung Luftkiihlung empfohlen.
** Beim HSC-Schlichten mit ag = 0,02xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc um 50 % erhéht werden.
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HSC-Kopierfraser mit Vollradius GF 500 B

mit Zentrumschnitt

30° j‘* 80
GE 4
G N 4 Q R20,01 @: fm DHA
Schneidstoff  IEMVEVEN
‘Mr ﬂj Q@[ :ﬁ /ZW 54 Oberflache Signum
Rabattgruppe 106
Avrtikel-Nr. 4249
[+2)
S r
\ |
N ~—
p L2 =
T _ |2 - “
- la
d1h8 | d2 h6 d3 11 12 13 14 r B Z . .
Code-Nr. S Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm mm
2,000 2,000 6,000 1,900 80,00 3,00 10,00 40,00 1,00 3,00 4 o
3,000 3,000 6,000 2,800 80,00 3,50 14,00 40,00 1,50 2,30 4 o
4,000 4,000 6,000 3,800 80,00 4,00 16,00 40,00 2,00 1,60 4 [ )
5,000 5,000 6,000 4,800 100,00 5,00 18,00 50,00 2,50 0,70 4 o
6,000 6,000 6,000 5,700 100,00 6,00 49,00 50,00 3,00 - 4 o
8,000 8,000 8,000 7,700 100,00 7,00 49,00 50,00 4,00 - 4 [ )
10,000 10,000 10,000 9,500 100,00 8,00 48,00 50,00 5,00 - 4 o
12,000 12,000 12,000 11,500 120,00 10,00 68,00 70,00 6,00 - 4 o
Schnittwerte: HSC-Kopierfrasen*
- Schnitttiefe Schnittbreite** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@
ISO Code  Harte ap ae Ve 2 3 4 6 8 10 12 16
- <850 N/mm2  0,1xd 0,1xd 200 0,03 004 0045 005 007 01 012 015
850 -
B iy 0,1xd 180 0,03 004 0045 005 007 01 012 015
M <750 N/mm2  0,1xd 0,1xd 140 0,03 004 0045 005 007 01 012 015
Rostfreier
Stahl =750 N/mm2  0,05xd 0,1xd 100 0,02 003 0035 004 005 007 008 0,1
Aunhium < 7% Si 0,15xd 0,1xd 280 0,03 004 0045 005 007 01 012 0,15
Ti-Sederl. < 1300 N/mm2  0,05xd 0,1xd 90 0,02 003 0035 004 005 007 008 0,1
- bis 54 HRC  0,05xd 0,05xd 140 002 003 0035 004 005 007 008 01

* Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Glhrojet” und bei Hartbearbeitung Luftkiihlung empfohlen.
** Beim HSC-Schlichten mit ag = 0,02xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc um 50 % erhéht werden.
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Vollradius-Kopierfraser GF 200 B

mit Zentrumschnitt

30° j‘* 90
GS 4
G N S 4 Am R20,05 @: fm DHA
Schneidstoff  [VEAVIE
£ :ﬁ % a8 Oberflache FIRE
Rabattgruppe 106
Artikel-Nr. 3045
S . ) O
P)
I3
1
d1 h10 d2 h6 11 12 13 r Z . .
Code-Nr. Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm
3,000 3,000 6,000 75,00 4,00 6,50 1,50 2 o
4,000 4,000 6,000 75,00 5,00 7,50 2,00 2 o
5,000 5,000 6,000 75,00 6,00 8,50 2,50 2 o
6,000 6,000 8,000 75,00 8,00 10,50 3,00 2 o
8,000 8,000 10,000 100,00 12,00 14,50 4,00 2 o
10,000 10,000 12,000 100,00 15,00 17,50 5,00 2 [ )
Schnittwerte: HSC-Kopierfrasen*
- Schnitttiefe Schnittbreite** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@
ISO Code  Harte ap ae Ve 2 3 4 6 8 10 12 16
<850 N/mm2  0,1xd 0,1xd 200 0,03 004 0045 005 007 01 012 015
850 -
B iy 0,1xd 180 0,03 004 0045 005 007 01 012 015
M <750 N/mm2  0,1xd 0,1xd 140 0,03 004 0045 005 007 01 012 015
Rostfreier
Stahl =750 N/mm2  0,05xd 0,1xd 100 0,02 003 0035 004 005 007 008 0,1
Aunhium < 7% Si 0,15xd 0,1xd 280 0,03 004 0045 005 007 01 012 0,15
Ti-Sederl. < 1300 N/mm2  0,05xd 0,1xd 90 0,02 003 0035 004 005 007 008 0,1
- bis 54 HRC  0,05xd 0,05xd 140 002 003 0035 004 005 007 008 01

* Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Glhrojet” und bei Hartbearbeitung Luftkiihlung empfohlen.

** Beim HSC-Schlichten mit ag = 0,02xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc um 50 % erhéht werden.
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Vollradius-Kopierfraser GF 200 B

mit Zentrumschnitt

v =T Ml R [Jon

R0,05

Schneidstoff  [VHVIE
£ :ﬁ /w &3 Oberflache FIRE
Rabattgruppe 106
Artikel-Nr. 3044
;
\,/
S ]
2
I3
Iq
d1 h10 d2 hé 11 12 13 r Z . .
Code-Nr. Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm
3,000 3,000 6,000 75,00 4,00 6,50 1,50 2 o
4,000 4,000 6,000 75,00 5,00 7,50 2,00 2 o
5,000 5,000 6,000 75,00 6,00 8,50 2,50 2 (]
6,000 6,000 8,000 75,00 8,00 10,50 3,00 2 o
8,000 8,000 10,000 100,00 12,00 14,50 4,00 2 o
10,000 10,000 12,000 100,00 15,00 17,50 5,00 2 o

Schnittwerte: HSC-Kopierfrasen*

1S0/Cha Harte Schn;t:tlefe Schnlt‘at‘l:relte Schnltt‘?ceschw. \ . . fz (mn;/z) bei l\;enn 910 " .

<850 N/mm2  0,1xd 0,1xd 200 003 004 0045 005 007 01 012 0,15

100 mmz 0.1xd 0,1xd 180 003 004 0045 005 007 01 012 015

M <750N/mm2  0,1xd 0,1xd 140 003 004 0045 005 007 01 012 0,15
Rostfreier

Stahl =750 N/mm2  0,05xd 0,1xd 100 002 003 0035 004 005 007 008 0,1

Aurmbium  <7% Si 0,15xd 0,1xd 280 003 004 0045 005 007 01 012 015

TS derl, < 1300 N/mm2  0,05xd 0,1xd 90 002 003 0035 004 005 007 008 0,1

- bis 54 HRC  0,05xd 0,05xd 140 002 003 003 004 005 007 008 0,1

* Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Glhrojet” und bei Hartbearbeitung Luftkiihlung empfohlen.
** Beim HSC-Schlichten mit ag = 0,02xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc um 50 % erhéht werden.
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Hart-Kopierfraser mit Vollradius GF 300 B

mit Zentrumschnitt

H w~ T Qw £ Q» SN DHA
G 2 R0,02 g ,,E
Schneidstoff  [VHVEN
ﬂj Q@[ ‘% :ﬁ % 63 Oberfléche Signum
Rabattgruppe 106
Artikel-Nr. 3359
[32]
S r
\ |
N —
* ke A §e
- la
d1 h8 | d2 h6 d3 1 12 13 14 r B Z . .
Code-Nr. S Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm mm
0,500 0,500 3,000 0,400 38,00 0,75 2,60 10,00 0,25 7,40 2 [ )
0,800 0,800 3,000 0,700 38,00 1,20 3,50 10,00 0,40 6,60 2 o
1,000 1,000 3,000 0,900 38,00 1,50 4,00 10,00 0,50 6,10 2 [ )
1,500 1,500 3,000 1,400 38,00 2,25 5,50 10,00 0,75 4,70 2 ( }
2,000 2,000 6,000 1,900 57,00 3,00 9,40 21,00 1,00 5,80 2 o
3,000 3,000 6,000 2,700 57,00 5,00 11,60 21,00 1,50 4,40 2 [ }
4,000 4,000 6,000 3,700 57,00 6,00 14,50 21,00 2,00 3,10 2 [ ]
5,000 5,000 6,000 4,700 57,00 8,00 17,30 21,00 2,50 1,60 2 o
6,000 6,000 6,000 5,700 57,00 9,00 20,00 21,00 3,00 - 2 [ }
8,000 8,000 8,000 7,700 63,00 12,00 26,00 27,00 4,00 - 2 [ J
10,000 10,000 10,000 9,500 72,00 15,00 30,00 32,00 5,00 - 2 [ )
12,000 12,000 12,000 11,500 83,00 18,00 36,00 38,00 6,00 - 2 [ )
16,000 16,000 16,000 15,500 92,00 24,00 42,00 44,00 8,00 - 2 o
Schnittwerte: HSC-Kopierfrasen*
- Schnitttiefe Schnittbr.** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@
ISO Code  Harte ap ae Ve 2 3 4 6 8 10 12 16
< 850 N/mm2 - - - - - - - - - - -
00 mme 0.xd 0,1xd 200 003 004 0045 005 007 01 012 0,15
- >240HB30  0,1xd 0,1xd 200 003 004 0045 005 007 01 012 015
<54 HRC 0,05xd 0,1xd 140 002 003 0035 004 005 007 008 0,1
<63 HRC 0,02xd 0,1xd 80 002 003 0035 004 005 007 008 0,1

* Fir optimale Spanabfuhr und Standweg ist Trockenbearbeitung mit Luftkiihlung empfohlen.
** Beim HSC-Schlichten mit ae = 0,2xd kann die Schnittgeschwindigkeit ve um 50 % erhoht werden.
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Hart-Kopierfraser mit Vollradius GF 300 B

mit Zentrumschnitt

= 30° G
4
G H 2 Q R0,02 @: ‘:m DHA
Schneidstoff  IIVHNVINN
ﬂj :ﬁ % 63 Oberflache Signum
Rabattgruppe 106
Artikel-Nr. 3360
[32]
S r
\ |
N —
* ke A §e
- la
d1h8 | d2 h6 d3 11 12 13 14 r B Z . .
Code-Nr. S Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm mm
3,000 3,000 6,000 2,700 75,00 5,00 20,00 39,00 1,50 2,30 2 o
4,000 4,000 6,000 3,700 75,00 6,00 20,00 39,00 2,00 1,60 2 o
5,000 5,000 6,000 4,700 75,00 8,00 20,00 39,00 2,50 0,80 2 [ )
6,000 6,000 6,000 5,700 75,00 9,00 38,00 39,00 3,00 - 2 o
8,000 8,000 8,000 7,700 100,00 12,00 63,00 64,00 4,00 - 2 o
10,000 10,000 10,000 9,500 100,00 15,00 58,00 60,00 5,00 - 2 o
12,000 12,000 12,000 11,500 150,00 18,00 103,00 105,00 6,00 - 2 o
16,000 16,000 16,000 15,500 150,00 24,00 100,00 102,00 8,00 - 2 o
Schnittwerte: HSC-Kopierfrasen*
- Schnitttiefe Schnittbr.** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@
ISO Code  Hrte ap ae Vo 2 3 4 6 8 10 12 16
< 850 N/mm?2 - - - - - - - - - - -
00 mme 0.xd 0,1xd 200 003 004 0045 005 007 01 012 015
L oK. =240HB30  01xd 0,1xd 200 003 004 0045 005 007 01 012 015
<54 HRC 0,05xd 0,1xd 140 002 003 0035 004 005 007 008 0,1
<63 HRC 0,02xd 0,1xd 80 002 003 0035 004 005 007 008 0,1

* Fir optimale Spanabfuhr und Standweg ist Trockenbearbeitung mit Luftkiihlung empfohlen.
** Beim HSC-Schlichten mit ae = 0,2xd kann die Schnittgeschwindigkeit ve um 50 % erhoht werden.
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Hart-Kopierfraser mit Vollradius GF 300 B

mit Zentrumschnitt

H w~ T Qw £ Q» SN DHA
G 4 R0,02 g ,,E
Schneidstoff  IEMVEVEN
ﬂj wa ‘% :ﬁ % 63 Oberfléche Signum
Rabattgruppe 106
Artikel-Nr. 4246
[+2)
S r
el
N ~—
ol L Z °
T _ |2 “
- la
l4 o
dih8 | d2he | d3 I1 12 13 14 r B z i _
Code-Nr. S Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm mm
2,000 2,000 6,000 1,900 57,00 3,00 10,00 21,00 1,00 5,80 4 °
3,000 3,000 6,000 2,800 57,00 3,50 14,00 21,00 1,50 4,40 4 o
4,000 4,000 6,000 3,800 57,00 4,00 16,00 21,00 2,00 3,10 4 °
5000 5,000 6,000 4,800 57,00 500 1800 21,00 250 1,60 4 °
6,000 6,000 6,000 5,700 57,00 6,00 20,00 21,00 3,00 - 4 o
8,000 8,000 8,000 7,700 63,00 7,00 26,00 27,00 4,00 - 4 °
10,000 10,000 10,000 9,500 72,00 8,00 30,00 32,00 5,00 - 4 °
12,000 12,000 12,000 11,500 83,00 10,00 36,00 38,00 6,00 - 4 o
Schnittwerte: HSC-Kopierfrasen*
- Schnitttiefe Schnittbr.** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@
ISO Code  Hrte ap ae Vo 2 3 4 6 8 10 12 16
< 850 N/mm2 - - - - - - - - - - -
00 mme 0.xd 0,1xd 200 003 004 0045 005 007 01 012 015
L oK. =240HB30  01xd 0,1xd 200 003 004 0045 005 007 01 012 015
<54 HRC 0,05xd 0,1xd 140 002 003 0035 004 005 007 008 0,1
<63 HRC 0,02xd 0,1xd 80 002 003 003 004 005 007 008 01

* Fir optimale Spanabfuhr und Standweg ist Trockenbearbeitung mit Luftkiihlung empfohlen.
** Beim HSC-Schlichten mit ae = 0,2xd kann die Schnittgeschwindigkeit ve um 50 % erhoht werden.
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Hart-Kopierfraser mit Vollradius GF 300 B

mit Zentrumschnitt

= 30° G
4
G H 4 Q R20,02 @: fm DHA
Schneidstoff  IIVHNVINN
ﬂj :ﬁ % 63 Oberflache Signum
Rabattgruppe 106
Artikel-Nr. 4247
[+2)
S r
| y
N ~—
p L2 =
T _ |2 “
- la
d1h8 | d2h6 | d3 11 12 13 14 r B z . _
Code-Nr. S Verfligbarkeit
mm mm mm mm mm mm mm mm
2,000 2,000 6,000 1,900 80,00 3,00 10,00 40,00 1,00 3,00 4 °
3,000 3,000 6,000 2,800 80,00 3,50 14,00 40,00 1,50 2,30 4 o
4,000 4,000 6,000 3,800 80,00 4,00 16,00 40,00 2,00 1,60 4 °
5000 5,000 6,000 4,800 100,00 5,00 18,00 50,00 2,550 0,70 4 °
6,000 6,000 6,000 5,700 100,00 6,00 49,00 50,00 3,00 - 4 o
8,000 8,000 8000 7,700 100,00 7,00 49,00 50,00 4,00 - 4 °
10,000 10,000 10,000 9,500 100,00 8,00 48,00 50,00 5,00 - 4 °
12,000 12,000 12,000 11,500 120,00 10,00 68,00 70,00 6,00 - 4 o
Schnittwerte: HSC-Kopierfrasen*
- Schnitttiefe Schnittbr.** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@
ISO Code  Hrte ap ae Vo 2 3 4 6 8 10 12 16
< 850 N/mm?2 - - - - - - - - - - -
00 mme 0.xd 0,1xd 200 003 004 0045 005 007 01 012 015
L oK. =240HB30  01xd 0,1xd 200 003 004 0045 005 007 01 012 015
<54 HRC 0,05xd 0,1xd 140 002 003 0035 004 005 007 008 0,1
<63 HRC 0,02xd 0,1xd 80 002 003 0035 004 005 007 008 0,1

* Fir optimale Spanabfuhr und Standweg ist Trockenbearbeitung mit Luftkiihlung empfohlen.
** Beim HSC-Schlichten mit ae = 0,2xd kann die Schnittgeschwindigkeit ve um 50 % erhoht werden.
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Gesenkfraser-Halter GF 200 WP

i

G
Schneidstoff
Oberflache vernickelt
Rabattgruppe 140
Artikel-Nr. 1941
Wende-
schneidplatten
Art.-Nr. 1947
oder 2520
separat
bestellen
Torx
S ) s
Iy
1
d1 0,015 d2 h6é 11 12 Torx . .
Code-Nr. Verfligbarkeit
mm mm mm mm
10,000 10,000 10,000 95,20 45,00 T8 o
12,000 12,000 12,000 110,20 50,00 T15 o
16,000 16,000 16,000 125,00 65,00 T20 o
20,000 20,000 20,000 140,00 75,00 T20 @
25,000 25,000 25,000 165,00 90,00 T30 o
32,000 32,000 32,000 185,00 105,00 T30 @
Schnittwerte: HSC-Kopierfrasen*
- Schnitttiefe Schnittbreite** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@
ISO Code  Harte ap ae Ve 8 10 12 16 20 25 32
< 850 N/mm2 0,04xd 0,05xd 200 0,07 0,1 0,12 0,15 0,15 0,18 0,22
850 -
1400 N/mm?2 0,03xd 0,05xd 180 0,07 0,1 0,12 0,15 0,15 0,17 0,2
M < 750 N/mm2 0,03xd 0,05xd 140 0,07 0,1 0,12 0,15 0,15 0,17 0,2
Rostfreier
Stahl > 750 N/mmz2 0,02xd 0,05xd 100 0,05 0,00 0,08 0,1 0,1 0,12 0,15
AIumrilnium < 7% Si 0,06xd 0,05xd 280 0,07 0,1 0,12 0,15 0,15 0,2 0,25
Ti-SosnderI. <1300 N/mm2  0,02xd 0,05xd 90 0,05 0,07 0,08 0,1 0,1 0,12 0,15
- bis 54 HRC  0,03xd 0,05xd 140 005 007 008 01 o1 012 015

* Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Glihrojet” und bei Hartbearbeitung Luftkiihlung empfohlen.
** Beim HSC-Schlichten mit ae = 0,02xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc um 50 % erhéht werden.
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Gesenkfraser-Halter GF 200 WP

i

G
Schneidstoff
Oberflache vernickelt
Rabattgruppe 140
Artikel-Nr. 1942
Wende-
schneidplatten
Art.-Nr. 1947
oder 2520
separat
bestellen
Torx
S ) s
Iy
1
d1 +0,015 d2 hé 11 12 Torx . .
Code-Nr. Verfligbarkeit
mm mm mm mm
10,000 10,000 12,000 150,20 35,00 T8 o
12,000 12,000 16,000 160,20 60,00 T15 o
16,000 16,000 20,000 174,50 70,00 T20 o
20,000 20,000 25,000 189,50 80,00 T20 [ J
25,000 25,000 32,000 210,00 100,00 T30 o
32,000 32,000 40,000 240,00 125,00 T30 o
Schnittwerte: HSC-Kopierfrasen*
- Schnitttiefe Schnittbreite** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@
ISO Code  Harte ap 3e ve 8 10 12 16 20 25 32
<850 N/mm2  0,04xd 0,05xd 200 0,07 0,1 0,12 0,15 0,15 0,18 0,22
850 -
1400 N/mm?2 0,03xd 0,05xd 180 0,07 0,1 0,12 0,15 0,15 0,17 0,2
M <750 N/mm2  0,03xd 0,05xd 140 0,07 0,1 0,12 0,15 0,15 0,17 0,2
Rostfreier
Stahl >750 N/mm2  0,02xd 0,05xd 100 0,05 0,00 0,08 0,1 0,1 0,12 0,15
AIum'?nium <7% Si 0,06xd 0,05xd 280 0,07 0,1 0,12 0,15 0,15 0,2 0,25
Ti-SosnderI. <1300 N/mm2  0,02xd 0,05xd 90 0,05 0,07 0,08 0,1 0,1 0,12 0,15
- bis 54 HRC  0,03xd 0,05xd 140 005 007 008 01 01 012 015
* Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Glihrojet” und bei Hartbearbeitung Luftkiihlung empfohlen.
** Beim HSC-Schlichten mit ae = 0,02xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc um 50 % erhéht werden.
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Wendeschneidplatten rund Spannschrauben fiir Gesenkfraser-Halter

48
G G
Schneidstoff  JCERMetIVHNIE Schneidstoff
Oberflache blank FIRE Oberflache =~
Rabattgruppe 141 141 Rabattgruppe 140
Artikel-Nr. 1947 2520 Artikel-Nr. 1691

0
di1 0,015 b . . G 1 Torx . .
Code-Nr. Verflgbarkeit Code-Nr. Verflgbarkeit
mm mm mm
10,000 10,000 2,500 [ ) o 3,000 M3 8,50 T8 o
12,000 12,000 2,500 [ ) o 4,000 M 4 X0,5 10,20 T15 o
16,000 16,000 3,200 ( ) () 5,000 M 5 X0,5 12,80 T20 [ )
20,000 20,000 4,000 [ ] ( } 5,001 M 5 X0,5 15,40 T20 o
25,000 25,000 4,600 [ ) o 6,000 M6 X0,75 20,40 T30 o
32,000 32,000 5,000 [ } [ } 8,000 M8X0,75 24,80 T30 [ )
Schnittwerte: HSC-Kopierfrasen*
- Schnitttiefe Schnittbreite** Schnittgeschw. fz (mm/z) bei Nenn-@
ISO Code  Harte ap ae Ve 8 10 12 16 20 25 32
<850 N/mm2  0,04xd 0,05xd 200 007 0,1 012 015 015 018 022
850 -
a0 mme 0.03xd 0,05xd 180 007 0,1 012 015 015 017 02
M <750 N/mm2  0,03xd 0,05xd 140 007 0,1 012 015 015 017 02
Rostfreier
Stahl =750 N/mm2  0,02xd 0,05xd 100 005 000 008 01 0,1 012 0,15
Aurmbium  <7% S 0,06xd 0,05xd 280 007 0,1 012 015 015 02 025
TS derl. < 1300 N/mm2  0,02xd 0,05xd 2 005 007 008 01 0,1 012 0,15
- bis 54 HRC  0,03xd 0,05xd 140 005 007 008 01 01 012 015

* Fur optimale Spanabfuhr und Standweg wird Peripheriekiihlung ,,Glihrojet” und bei Hartbearbeitung Luftkiihlung empfohlen.
** Beim HSC-Schlichten mit ae = 0,02xd kann die Schnittgeschwindigkeit vc um 50 % erhéht werden.
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Torx-Schraubendreher

N\
Schneidstoff
Oberflache
Rabattgruppe 140
Artikel-Nr. 1612
Torx N .
Code-Nr. Verfligbarkeit

5,001 T5 ()
6,000 T6 o
7,000 T7 o
7,001 T7 o
8,000 T8 o
8,001 T8 o
9,001 T9 o
10,000 T10 o
10,001 T10 o
15,000 T15 [ J
15,001 T15 o
20,001 T20 ®
25,000 T25 [ J
25,001 T25 o
30,001 T30 o

der RF 100 Diver
' RF100

Bohren
Rampen
Nuten
Schruppen
Schlichten
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GUhring GM 300 - HPC-Kraftspannfutter
Gut gespannt = gut gefrast!

Die Vorteile im Uberblick

e extreme Spannkraft durch mechanisches
Spanngetriebe

* ideale Verbindung mit GUhring
HPC-Schaftfrasern und -Gewindefrasemn

¢ flr immense Drehzahlen beim HPC- und
HSC-Frasen

e hochste Steifigkeit
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HPC & HSC - Frasstrategien
mit VHM-Schaftfrasern

Ziele: Hohere Wirtschaftlichkeit durch groBere Zeitspanvolumen

HPC = High Performance Cutting:
max. Zerspanvolumen/Zeit; stabile Verhaltnisse;
kurze Ausspannung; hohe Leistung; gute Kiihlung

HPC

Frasbearbeitungen mit einem Werkzeug- Um-
schlingungswinkel von unter 70° und Schnitt-
tiefen von 2-3 x Werkzeugdurchmesser

[
Zmachining, Schruppen, Trochoid

e geringe Schnittbreite (ag): < 0,4 x d

* hohe Schnitttiefe (ap): bis 2-3 x d

e sehr hohe Zahnvorschiibe (f;)

e sehr hohe Schnittgeschwindigkeit (vc)

Werkzeug -
Umschlingungswinkel

HPC Frasen - Besaumen
Besdumen von Innen- und AuBenkonturen mit hohen axi-
alen Zustellungen (ap) und geringen radialen Zustellungen
(ae). Erhdhung der Schnittparameter aufgrund des begrenz-
ten Umschlingungswinkels.

Funktionsprinzip

e die Verminderung der Kontaktzeit von Werkzeug
zu Werkstick fuhrt zu geringerer thermischer Belastung
der Schneiden

¢ die Verkleinerung des Eingriffswinkels zwischen Werkzeug
und Werkstlick reduziert die Mittenspandicke

e weniger Krafteinwirkung auf Werkzeug, Werkstiick
und Maschine
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HSC = High Speed Cutting:
ST bei hoher Drehzahl/hohem Vorschub;
geringe Leistung; geringe Zustellung

Frasbearbeitungen mit einem Werkzeug- Um-
schlingungswinkel von unter 37° und Schnitt-
tiefen bis 3 x Werkzeugdurchmesser

Semischruppen, Schlichten und Feinschlichten

e geringste Schnittbreite (ae): <0,15 x d
hohe Schnitttiefe (ap): bis 3 x d

e hohe Zahnvorschibe (f;)

hdéchste Schnittgeschwindigkeit (vc)

r\

Werkzeug-Umschlingungswinkel

[
HPC Frésen - Trochoid / Z/machining

Bearbeitung von Nuten oder komplexen Konturen mit hohen
axialen Zustellungen (ap) und geringen radialen Zustellungen
(ae). Erhdhung der Schnittparameter aufgrund des begrenzten
Umschlingungswinkels. Programmierung Uber Zyklen oder
CAM-Programme wie SolidCAM iMachining.

Vorteile

extreme Erhéhung der Schnittgeschwindigkeit

deutliche Erhéhung des Zahnvorschubs

wesentliche Erhéhung des Zeitspanvolumens

e prozesssicheres Bearbeiten von schwer
zerspanbaren Materialien

Erhéhung der Werkzeugstandzeiten

¢ Maschinen werden geschont



HPC & HSC - Frasstrategien
mit VHM-Schaftfrasern

Richtwerte zur E

rhohung der Schnittwerte

radiale Zustellung N . Umschlingungs-
Anwendung in % vom @ f, Faktor V¢ Faktor winkel
Nuten 100% 1 1 180°
HPC Schruppen 33% 1,3 1,5 70°
HPC Schruppen 25% 1,5 1,6 60°
HPC Schruppen 20% 1,6 1,7 53°
HPC Schruppen 15% 1,9 1,7 46°
HSC Schruppen 10% 2,3 1,8 37°
HSC Schruppen 5% 3,3 1,9 26°
HSC Schlichten 3% 1,1 2,0 20°
HSC Schlichten 2% 1,4 2,0 18°
HSC Schlichten 1% 2,0 2,1 11°
Feinstschlichten <1% 1 2 Ziel: min Rz
* Basiswert fur die Berechnung mit den v¢ und f; Faktoren ist der im Gihring-Navigator angegebene Wert
fur "Nuten" in der entsprechenden Materialgruppe.
Beispiel: Stahl C45
Werkzeug: Fraser-& 12 mm
Zustellung: radiale Zustellung (ae) 3 mm
% Berechnung: ae 3 mm =25% von @ 12 mm
Standardwerte: v¢ Nuten = 180 m/min, fz Nuten = 0,07 mm
Umrechnung:  v¢ Faktor = 1,6 — v¢: 180 m/min x 1,6 = v¢ 288 m/min
f, Faktor = 1,5 — f: 0,07 mm x 1,5 = f, 0,105
Erhohte Werte: v¢e 288 m/min / fz 0,105 mm
S: 7640 min-1/ vf: 4580 mm/min
ap: 24 mm ae: 3 mm — Q: 330 cm®/min
Q(Cm3/min) = dp (mm) X de (mm) X Vf (m/min)
Die Erhdhung der Umschlingung in Ecken Uberlastet die Fraswerkzeuge.
Loésung: Der Taschenradius muss wesentlich groBer sein als der Fréserradius,
um die Umschlingung kleiner 80° zu halten (max. Belastung).
O @ |
0,
a —40° ag 90% D
A ag 40% D Y
ag 20% D . — ag 20% D . ‘
\
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Anwendungshinweise/Troubleshooting

Allgemeine Hinweise

Alle in diesem Katalog angegebenen Schnittwertempfeh-
lungen gelten als Richtwerte ausschlieBlich fir neue oder
nach Guhring-Vorschrift nachgeschliffene Werkzeuge. Voraus-
setzungen sind ferner eine ausreichende Maschinenleistung,
optimale Kuhlung, optimale Werkstiickspannung und eine
mdglichst hohe Rundlaufgenauigkeit des Werkzeugs und der

1. Werkstiickaufspannung
Standzeitverlust oder Werkzeugbruch durch labile
Werkstlickaufspannung

¢ Stabilere Werkstlickaufspannung
Alternativ:

¢ Vorschub reduzieren
e Schnittbreite oder -tiefe verringern

2. Werkzeugspannung

Standzeitverlust oder Werkzeugbruch durch eine labile, nicht spielfreie,

verschlissene oder zu kleine/lange/diinne Werkzeugaufnahme

e Neue oder groBere Aufnahme bzw. Aufnahme mit héherer

Spannkraft und héherer Rundlaufgenauigkeit einsetzen

Alternativ:

e Schnittwerte reduzieren

¢ Einspannlange reduzieren

® Werkzeug mit kleinerem Durchmesser einsetzen
e Spannschrauben auf VerschleiB priifen

3. Oberflachenqualitét

Zu hohe Rauheitswerte Ra/Rz auf der Werkstlickoberflache
durch zu hohe Vorschiibe bzw. Vorschubgeschwindigkeiten
oder Vibrationen

* Werkstlickaufspannung und Werkzeugspannung
verbessern (siehe Punkte 1 und 2)

Alternativ:

¢ VVorschub und Vorschubgeschwindigkeit reduzieren
e Schnittgeschwindigkeit erhdhen

4. Vibrationen

Maschinenspindel. Bei abweichenden Bedingungen miissen
die Schnittwerte gegentber unseren Empfehlungen reduziert
werden. Zur Beeinflussung der Oberflachenqualitét, des Zer-
spanungsvolumens oder des Standwegs kénnen die Werte
ebenfalls angepasst werden.

Hoher Werkzeugverschlei3, schlechte Oberflachen am Werkstiick

und mangelnde MaBhaltigkeit durch Vibrationen

¢ Werkstlickaufspannung und Werkzeugspannung verbessern Q;

(siehe Punkte 1 und 2)
e Zahnvorschub erhéhen, da Spanmittendicke zu gering
¢ Drehzahl verandern

e Frasstrategie dndern, d.h. andere Schnittaufteilung wahlen
e Werkzeugauswahl dndern, d.h. Zdhnezahl oder Drall verringern
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Anwendungshinweise/Troubleshooting

5. Spanestau/Kiihlung

Signifikante Standzeitverluste, Ausbriiche der Schneidkanten,
Aufbauschneidenbildung oder Verkleben der Nuten durch
mangelhafte Spanabfuhr

¢ Fraser mit Innenkihlung wéhlen

Alternativ:

¢ Peripheriekiihlung durch Guhrojet GM 300-Spannfutter

¢ \/lolumenstrom erhéhen

e KuhImittelstrom gezielt ausrichten

e Pressluftkiihlung vornehmen (je nach Werkzeug und
Werkstoff)

e Vorschub verringern

e Schnittaufteilung veréandern

6. Entspanen beim Bohren

Signifikante Standzeitverluste sowie Ausbriiche der
Schneidkanten durch mangelnde Spanabfuhr und thermische
Belastung

¢ Fraser mit Innenkihlung wéahlen
¢ Bei Bohrtiefen > 0,5xD stufenweise entspanen

Alternativ:

e Peripheriekiihlung durch Giihrojet GM 300-Spannfutter Y— 1»
¢ Volumenstrom erhéhen '

e Kihimittelstrom gezielt ausrichten

e Vorschub verringern

7. Thermisch beeinflusste Werkstoffe
Werkstoffeigenschaften an der Trennfuge entsprechen durch
SchweiBen oder Schneidbrennen nicht der angegebenen
Materialklasse

e Schnittwerte reduzieren
* Werkzeug flur Materialien mit héherer Zugfestigkeit wéhlen

1400 N/mm? ——
1000 N/mm? |
8. Anfahren in geharteten Werkstoffen
Beim Anfahren in Werkstoffen tiber 1400 N/mm? (44 HRC) .
Nutenfrasen Schruppen

Vorschub vi (mm/min.) gemaB nebenstehender Grafik
reduzieren

100%
70%

Schlichten
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Anwendungshinweise/Troubleshooting

9. Standzeitverlust bei unterbrochenen Schnitten
Signifikante Standzeitverluste durch unterbrochene Schnitte
(insbesondere bei Fraswinkeln von 90°)

¢ Schnittaufteilung verandern
¢ Vorschub beim Ein- und Austritt reduzieren
¢ Anfahrwinkel stumpfer wéahlen

10. Vorschubanpassung: Anderung der Schnittbreite

e Bei Verdnderung der Schnittbreite ae muss der Vorschub
gemaB nebenstehender Grafik korrigiert werden
e Schnittgeschwindigkeit oder Drehzahl bleiben unverandert

e Andert sich auch die Schnitttiefe ap gilt eine doppelte
Reduktion!

ae=1xD
f2=25%

11. Vorschubanpassung: Anderung der Schnitttiefe

* Bei Veréanderung der Schnitttiefe ap muss der Vorschub
gemaB nebenstehender Grafik korrigiert werden
e Schnittgeschwindigkeit oder Drehzahl bleiben bei

Schnitttiefen bis 3xD unverdndert und missen erst
darliber angepasst werden

e Andert sich auch die Schnittbreite ae gilt eine doppelte
Reduktion!

ap=1XD
fz =100 %

12. Eintauchstrategien
Beim Bohren:
e Vorschub vf (mm/min.) reduzieren
e Bei Bohrtiefen > 0,5xD oder beim Ubergang zur radialen
Bearbeitung zusatzlich entspanen
Achtung: Bruchgefahr durch abrupten Lastanstieg!

Bohren

Schrages Eintauchen bis 15°-Schrage (bevorzugt):
e Vorschub vf (mm/min.) muss nicht reduziert werden

Schrages Eintauchen mit 15°- bis 30°-Schrége: < |
e Vorschub vf (mm/min.) gemaB nebenstehender Grafik
reduzieren

ae=0,5xD
fz =50 %

ap=2XD
f, =50 %

Schrages Eintauchen

<15° 15°...30°

\ =

ae=0,25xD
fz =100 %

ap=3XD
fz=25%

Helicales
Eintauchen

A

Helikales Eintauchen:
* Beim helikalen Eintauchen oder Eintauchen auf einer

Kreisbahn empfehlen wir eine Zustellung von 0,1 bis 00°
0,2xD pro Umlauf f,-70 %
¢ Vorschub v (mm/min.) gemaB nebenstehender Grafik
reduzieren
® Bohrungsdurchmesser von vorzugsweise 1,8xD wéhlen
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Anwendungshinweise/Troubleshooting

13. HSC Frasen mit Vollradius-Kopierfrasern

#sSC|HSC = High Speed Cutting:

Frasbearbeitungen mit sehr geringen Zustellungen
mit Berticksichtigung des effektiven Werkzeug-
durchmessers.

3D-Bearbeitungen mit Kugel- oder Torusfrasern.

¢ geringe Schnittbreite (ag)

* geringe Schnitttiefe (ap)

¢ hohe Zahnvorschiibe (fz)

¢ sehr hohe Schnittgeschwindigkeit (V¢)

Funktionsprinzip und Vorteile
Berechnung des Effektiv-Werkzeudurchmessers

e Anpassung der Drehzahl auf den
Effektiv-Werkzeugdurchmesser

e Erhéhung des Gesamtvorschubs

o Verbesserung der Oberflachenqualitat

Betrachtung des Eingriffwinkels / Zeilenbreite

e Anpassung der Zahnvorschiibe an die geforderte
Oberflachenqualitat

Bei Schnitttiefen ap < 0,2xD muss der tatséchlich im Eingriff befindliche Effektivdurchmesser Deff zur Berechnung
der Drehzahl verwendet werden. Dieser ergibt sich bei nicht angestellter Spindel geméaB nebenstehender Grafik.
Zur Erhdhung des Standwegs empfehlen wir eine Bearbeitung mit gekippter Spindel.

)

)

Der Kugelfréser steht senkrecht zur Bearbeitungsfléche.

Im Zentrum des Werkzeuges ist die Schnitigeschwindigkeit = 0.

Standweg und Oberflachenqualitat sind nicht optimal.

Effektiver Fraserdurchmesser
10,0

8,0

o
6,0 0=
™
6
02"
5,0 2 ot
D= A0mE
4,0 _gmm
D\zv"' D -
34
30
20
15
01 02 03 04 05 10 20

Schnitttiefe ap
Beispiel: Bei einem Vollradius-Kopierfraser @ 10 mm und einer Schnitttiefe ap

von 0,3 mm resultiert ein effektiver Durchmesser Dieff) = 3,4 mm
Dieser D) ist zur Berechnung der Schnittgeschwindigkeit VC zu verwenden

14. HSC-Frasen mit Eckradius-Kopierfrasern / Torusfriasen

Der Kugelfraser steht schrag angestellt zur Bearbeitungsflache.
Das Zentrum des Werkzeuges nicht im Einsatz.
Standweg und Oberflachenqualitét verbessert sich.

b D -a,
2

th

AufmaB

SollmaB

Die Reduzierung der Schnittbreite ag flhrt zu einer Verbesserung der
Oberflachenqualitdt am Werkstlick (geringere Rautiefe).

HSC-Frasen - Torusfréaser

3D-Bearbeitung mit Torusfraser.

Eingriff des Werkzeuges Uberwiegend am Eckradius.
Verbesserung der Oberflachenqualitdt und Standwege.
Vorteile bei der 3D-Bearbeitung auf 3-Achsmaschinen in
flachen Formbereichen.

GUHRING o7



Hartevergleich

Rm Rm
(N/mm2) HRC HB30 HV10 (N/mm?2) HRC HB30 HV10

240 71 75 1200 38 354 373
255 76 80 1230 39 363 382
270 81 85 1260 40 372 392
285 86 90 1300 41 383 403
305 90 95 1330 42 393 413
320 95 100 1360 43 402 423
335 100 105 1400 44 413 434
350 105 110 1440 45 424 446
370 109 115 1480 46 435 458
385 114 120 1530 47 449 473
400 119 125 1570 48 460 484
415 124 130 1620 49 472 497
430 128 135 1680 50 488 514
450 133 140 1730 51 501 527
465 138 145 1790 52 517 544
480 143 150 1845 53 532 560
495 147 155 1910 54 549 578
510 152 160 1980 55 567 596
530 157 165 2050 56 584 615
545 162 170 2140 57 607 639
560 166 175 2180 58 622 655
575 171 180 59 675
595 176 185 60 698
610 181 190 61 720
625 185 195 62 745
640 190 200 63 773
660 195 205 64 800
675 199 210 65 829
690 204 215 66 864
705 209 220 67 900
720 214 225 68 940
740 219 230

755 223 235

770 228 240

785 233 245

800 22 238 250

820 23 242 255

835 24 247 260

860 25 255 268

870 26 258 272

900 27 266 280

920 28 273 287

940 29 278 293

970 30 287 302

995 31 295 310

1020 32 301 317

1050 33 311 327

1080 34 319 336

1110 35 328 345

1140 36 337 355

1170 37 346 364
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Formeln

Symbol Beschreibung metrisch Formeln
z Zahnezahl
D Fréaserdurchmesser mm
ap Schnitttiefe mm
ae Schnittbreite mm
I Fréslange mm
n Umdrehung pro min U/min n= %
Ve Schnittgeschwindigkeit m/min % =% D-n
1000
\'/; Vorschub pro min mm vi=n-z-f;
fz Vorschub pro Zahn mm fz= anz
f/U Vorschub pro Umdrehung mm f/U = \r/]—f
f/U Vorschub pro Umdrehung mm flU=f;-z
Q Spanvolumen cm3/min Q= W
T Bearbeitungszeit min T \llff
hm Mittenspandicke mm hm = fz - ?De
D(eff) Effektiver Durchmesser
'.’ mm Deeff) = 2 -/D - ap - ap?
e
Effektiver Durchmesser
bei Kippwinkel
B
: - 23
Dty =D - - =E
z '.’ mm (eff) sin [[3+ arc cos G 5 }
Rth Rautiefe mm _ D _,/D2-ag
Rth = —=
2 4
Zb Optimale Zeilenbreite Ty . D-2xR
beim Torusfrasen e 5
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Fragebogen Sonderfraser

Kunden-Nr. Neukunde Bestellnummer
Firma Ansprechpartner
StraBe/Hausnummer PLZ/Ort

Telefon Telefax

Datum Unterschrift

L1 Anfrage LI Bestellung

(Wunschdaten bitte in unterlegten Feldern eintragen bzw. ankreuzen)

Ansprechpartner bei Glhring

Referenzwerkzeug/Basi kzeug (Art.-Nr.)
MaBe - . . L s
Schaftléinge Reichweite [/ *
- L -t — -
Schneidteilldnge Schneidenzahl
N’
Schaft-@ Halseinschliff ] Stufen-0* Nenn-0&
Stufenldnge* und ,
Schaftform Stufenwinkel* Schutzfase/Radien
siehe 2 siehe 3
Gesamtlénge
g -
mit Innenkdhlung * Angaben nur bei Stufen-Frésern
glatter Schaft mit Flache Whistle Notch
— — >
Schutzfase/ ﬂF ﬂF f I: ?
Radien | f | f I
Eckenschutzfase Eckenradius Vollradius GroBe
Typ N, W, H Typ NF Typ NRf, HR Typ WR
Werkstoff O VHM [0 HSS M42 O HSS-E-PM [ andere:
Beschichtung
[ blank O Super-A-beschichtet [0 A-beschichtet [ FIRE-beschichtet
Schnitttiefe:
Zustellung @ @ @
Schnittbreite:
Nutenfrasen Schruppfrasen Schlichtfrasen Kopieren
Anwendung  Zu bearbeitender gewlinschte
Werkstoff: Stlickzahl:
Harte:
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Guhring GM 300 le0HROET]

Werkzeugaufnahmen mit Peripheriekuhlung

Die Vorteile im Uberblick

e Nhohe Prozesssicherheit durch gute
Spanabfuhr

® pessere Kuhlschmierung bei Werkzeugen
ohne Innenkuhlung

e Peripheriekiihlung Glhrodet flr perfekten
Spanetransport beim Frasen

e Kkurze und stabile Zylinderschaftaufnahme
“Weldon" zum HPC-Schruppfrasen

o HSC-Frasen mit prazise rundlaufendem
Schrumpffutter

[
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Weitere Werkzeugaufnahmen finden
Sie in unserem GM 300 Katalog.
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