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SKOSNE ZAGI’.EBIANIE

| £ ekstremalnie stromymi kgtami do 45°

LBardzo dobre usuwanie Widréw |

3 Bardzo dobre wtasciwosci wiercgce do 2xD <] WI E Rc E N I E

" /bedne osobne narzedzie do otworu p|lotUJacego

| Idealne narzedzie do otworu pod rozwiertak |



D
{ & | Spokojna praca i stabilnos¢ proces

VA

LObrébka konturéw z wysoka gtadkoscia powierzchni !

LWysokie posuwy przy skosnym zagtebianiu sie oraz wykonywaniu kanatkéw |

| Do 100% wyzsze szybkosci skrawania w stalach |

. Wysoka wydenosé obropki |

Dzieki matemu poborowi mocy mozliwa pracaT

na obrabiarkach nizszej mocy

| Obrébka konturow z wysoka |

. Do 100% wyzsze trwatosci |

Swhiez dla stopowych stali do ulepszania cieplnegoT

Ow pilotujgcych na wypuktych i skosnych |oovvierzchr1iachT

| Zredukowane drgania i opasanie przy obrobce narozy kieszeni L

y!






WIERCENIE | SKOSNE ZAGEEBIANIE SIE”

. Wytrzymatosé/
Grupa materiatowa L
Stale konstr., automatowe, niestopowe do ulepsz ciepl./naweglania do 850 N/mm?
P Stale automatowe, niestopowe do naweglania, do azotowania 850 - 1200 N/mm?

Stopowe stale do ulepsz. ciepl., narzedziowe i szybkotngce 850 - 1400 N/mm?
M Stale nierdzewne, tatwo obrabialne / z siarka do 750 N/mm?

Stale nierdzewne, srednio-trudno obrabialne pon. 750 - 950 N/mm?
N Aluminum, plastyczne stopy Al, odlew. stopy Al do 3% Si

Odlewnicze stopy Al pow. 3% Si

* Od gtebokosci wiercenia 1 x D zalecane jest odwiérowanie

Gtebokosé Skosne
wiercenia* zagtebianie si¢*
(ap max.) max. kat
2xd 45°
2xd 45°
2xd 30°
1xd 10°
1xd 5}
1xd 30°
1xd 45°

* Dla optymalnego odprowadzania wiéréw i optymalnej trwatosci zalecane jest chtodzenie peryferyjne ,,Guhrojet”

Szybkosé
skrawania
(Vo)

270

240
200
60

50

180
140

fz (mm/z)

57 7,7 97
0,020 0,030 0,040

0,015 0,020 0,035
0,010 0,015 0,025
0,010 0,015 0,025

0,010 0,015 0,020

0,015 0,020 0,035
0,020 0,030 0,040

11,7 15,6
0,045 0,050

0,040 0,045
0,030 0,035
0,030 0,035

0,025 0,030

0,040 0,045
0,045 0,050

19,5
0,060

0,050
0,040
0,040

0,035

0,050
0,060



WYKONYWANIE KANAEKOW ‘ PARAMETRY SKRAWANIA

<z <. Szerokos¢ Szerokos¢ Szybkosé

Grupa materiatowa Wéf;?éﬂi:’fﬁﬂfﬁfn?asc ety = FHe Sk%\\f)mia 57 7,7 9,f7Z (m:/;) 156 19,5
Stale konstr., automatowe, niestopowe do ulepsz ciepl./naweglania do 850 N/mm? 1xd 1xd 270 0,025 0,035 0,050 0,060 0,080 0,100

P Stale automatowe, niestopowe do naweglania, do azotowania 850 - 1200 N/mm? 1xd 1xd 240 0,025 0,035 0,050 0,060 0,080 0,100
Stopowe stale do ulepsz. ciepl., narzedziowe i szybkotnace 850 - 1400 N/mm? 1xd 1xd 200 0,025 0,030 0,045 0,050 0,070 0,085

M Stale nierdzewne, tatwo obrabialne / z siarka do 750 N/mm? 1xd 1xd 120 0,020 0,030 0,045 0,060 0,065 0,075
Stale nierdzewne, srednio-trudno obrabialne pon. 750 - 950 N/mm? 1xd 1xd 80 0,020 0,030 0,040 0,045 0,060 0,070

N Aluminum, plastyczne stopy Al, odlew. stopy Al do 3% Si 1xd 1xd 500 0,030 0,040 0,065 0,080 0,095 0,110
Odlewnicze stopy Al pow. 3% Si 1xd 1xd 340 0,020 0,030 0,055 0,065 0,080 0,100

optymalnego odprowadzania wiéréw i optymalnej trwato$ci zalecane jest chtodzenie peryferyjne ,,Giihrojet* /




OBROBKA ZGRUBNA HPC ™ ORAZ WYKONIGCZENIOWA HSC ™

Grupa materiatowa Wé};)yoﬁ;o:gggﬁg?: c fawan
Stale konstr., automatowe, niestopowe do ulepsz ciepl./naweglania do 850 N/mm? 2xd
P Stale automatowe, niestopowe do naweglania, do azotowania 850 - 1200 N/mm? 2xd
Stopowe stale do ulepsz. ciepl., narzedziowe i szybkotngce 850 - 1400 N/mm? 2xd
M Stale nierdzewne, tatwo obrabialne / z siarka do 750 N/mm? 2xd
Stale nierdzewne, srednio-trudno obrabialne pon. 750 - 950 N/mm? 2 xd
N Aluminum, plastyczne stopy Al, odlew. stopy Al do 3% Si 2xd
Odlewnicze stopy Al pow. 3% Si 2xd

* Dla optymalnego odprowadzania wiéréw i optymalnej trwatosci zalecane jest chtodzenie peryferyjne ,,Guhrojet®

(ae)
0,5xd
0,4 xd
0,3xd
0,3xd

0,25xd

0,5xd
0,4xd

Gtebokos$¢ Szerokosé  Szybkosé
skrawania skrawania skrawania

(Vo)
350

290
240
140

120

600
420

PARAMETRY SKRAWANIA

fz (mm/z)

57 7,7 97 11,7
0,030 0,045 0,060 0,075
0,030 0,045 0,060 0,075
0,025 0,030 0,055 0,070
0,025 0,035 0,055 0,065

0,020 0,030 0,045 0,050

0,040 0,060 0,080 0,100
0,030 0,045 0,060 0,075

** Przy obrébce wykoriczeniowej HSC mozna podwyzszy¢ szybkosé skrawania o 50%; za$ posuw fz zredukowac w zaleznosci od wymaganej powierzchni

*** Przy frezowaniu trochoidalnym i obrébce z ae = 0,1-0,2xd mozna podwyzszy¢ o 50 % szybkos¢ skrawania oraz posuw

15,6
0,090
0,090
0,085
0,080
0,065

0,120
0,090

19,5
0,110
0,110
0,100
0,090

0,075

0,150
0,110



Frezy RFE 100 DIVER

Zestaw RF 100 Diver: - & 5,7-7,7-9,7-11,7-15,6

Nr art. 6754 1,000 chwyt - HB 6755 1,000 - chwyt HA
Cena promocyjna: 196,00 € Cena promocyjna: 196,00 €

.

VHM

DIN 6527 g 3/

Chwyt wg DIN 6535 HA | HB 9 ‘ e | » »
Spirala 36/38° i b b
4-ostrzowy

Podwymiarowe $rednice do pasowanych kanatkdw
i wykonywanych metoda interpolacji narozy oraz

dz
ds

konturow A
Specjalne wykonczenie ostrzy skrawajacych oraz s IjHA UHB
powtoka SIGNUM I
Nr kodu d1 (h10) d2 (h6) d3 11 12 13 c >
o Dostepnose
mm mm mm mm mm mm mm x 45
5,700 5,700 6,000 5,500 57,00 13,00 20,40 0,057 [ [ . ) i
7,700 7,700 8,000 7,400 63,00 19,00 25,50 0,077 [ ) Y ; s
9,700 9,700 10,000 9,400 72,00 22,00 30,00 0,097 [ [ - -
11,700 11,700 12,000 11,200 83,00 26,00 35,00 0,117 [ [ ? =5 &
13,700 13,700 14,000 13,200 83,00 26,00 37,00 0,137 [ ) =
15,600 15,600 16,000 15,100 92,00 32,00 44,00 0,156 [ )
19,500 19,500 20,000 19,000 104,00 38,00 52,00 0,195 [ [ g

Guhring Sp. z 0. o.

Al Zagtebia Dabrowskiego 21
41-300 Dgbrowa Gornicza

Tel.: +48 32 428 70 19

Fax: +48 32 428 70 44 Firma Guhring uprzedza o mozliwosci powstania ewentualnych btedéw w druku i zastrzega sobie prawo wprowadzania
zmian technicznych. Dostarczamy wytgcznie wg naszych warunkéw sprzedazy, dostawy i ptatnosci, ktére mozemy
przekaza¢ na zyczenie.

handel@guehring.pl
www.guehring.pl



