


RELD

SHARP

Frezowanie migkkich, wytrzymatych oraz wysokostopowych materiatéw stanowi szczegélne
wyzwanie dla narzedzia. Niewtasciwie dobrane narzedzia beda generowacé wior, ktéry
zakleszczajac sie w rowku widréowym doprowadzi do ztamania narzedzia. Dzieki naszemu
najostrzejszemu jak dotad frezowi z petnhego weglika spiekanego operatorzy nie musza sie
o to martwicé i zawsze uzyskujg najwyzsza jakosé obrdébki.




PRZEGLAD ZALET:

wyjatkowo tatwe skrawanie
w materiatach miekkich, wytrzymatych
oraz wysokostopowych

petna elastycznosé podczas operacji frezowania:
rowkowanie, frezowanie zgrubne, rampowanie,
frezowanie helikalne, frezowanie wykanczajace

wysoka wydajnosc¢ i spokojna praca
w kazdych warunkach eksploatacji

specjalne wymiary konstrukcyjne, zapewniajace
ekonomiczng obrébke




Nasz ,specijalista do spraw”

miekkich, wytrzymatych i
wysokostopowych
materiatow

O wytrzymatosci na rozcigganie

300-900 N/mm?2

Kat natarcia wynoszacy 12° sprawia, ze RF 100 Sharp bez trudu przebija sie przez wszystkie
miekkie, wytrzymate oraz wysokostopowe materiaty. Sity skrawania ulegaja znacznej redukciji,
co umozliwia stabilng obrébke materialéw o wytrzymatosci na rozcigganie 300-900 N/mm?2.
Naleza do nich np. stale automatowe i weglowe, stale Inox lub VA, a takze twarde stopy
specjalne i stopy aluminium o wyzszej wytrzymatosci.

Jeden frez, petna elastycznosc podczas

wszystkich operacji frezowania

Podczas frezowania wymagana jest duza elastycznosé.

Obrdbka zgrubna lub doktadna, rowkowanie w petnym zakresie lub rampowanie pod ekstremalnymi kgatami:
Za pomoca frezu RF 100 Sharp mozna wykonaé wszystkie popularne operacje frezowania.

Jedno narzedzie do wszystkich materiatéw miekkich, wytrzymatych oraz wysokostopowych.

-
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Obrobka Obrobka Obrobka
Rowkowanie ~ ®  zgrubna * wykanczajgca ¢ Rampowanie e« helikalna

VATA"M



Stal

Stal nierdzewna

Aluminium

Stopy specjalne




Od niestabilnych po HPC
wysokowydajne na

wszystkich maszynach

Czy to mocna frezarka CNC, czy tokarka z ograniczeniem mocy:
Frez VHM RF 100 Sharp zaprojektowano z mysla o petnym spektrum zastosowan w réznych
warunkach pracy i jednoczesnym otrzymywaniu doskonatych rezultatow.

Efektywne frezowanie przy spokojnym ruchu narzedzia
na maszynach o mniejszej mocy i niestabilnych mocowaniach
Przyktad zastosowania MTC

Maszyna

Narzedzie frezujgce
Warunki eksploataciji
Frezowanie

Uchwyt narzedziowy

Materiat/element

Parametry skrawania

Tokarka CNC Spinner TC 600

RF 100 Sharp, nr art. 6478, @ 10 mm, Z=4
MTC

Frezy szescioostrzowe

Tuleja zaciskowa BMT narzedzie napedzane ER 25

1.7131 lub 16MnCr5 / wat

ve 130 m/min

S 4138 obr./min
fz 0,07 mm

v¢ 1158 mm/min
ae 8 mm

ap 3,8 mm

Objetos$¢ wioréw usunieta w okreslonym czasie Q 35 cm®min

Czas eksploatacji 78 min



Ciagliwy weglik spiekany zapobiega

wykruszaniu sie narzedzi nawet w bardzo niestabilnych warunkach

e Powtoka AICrN

zapewnia optymalng ochrone przed zuzywaniem sie, przy dowolnej predkosci skrawania

Zoptymalizowany szlif powierzchniowy

zapewnia ttumienie drgan i zwieksza ptynnos¢ pracy oraz zywotnos¢ narzedzia

Ochronna fazka narozna

zapewnia wiekszg stabilnosé i wytrzymatos¢ krawedzi

Wysokowydajne frezowanie przy bardzo wysokich predkosciach

skrawania w stabilnych warunkach eksploatacii
Przyktad zastosowania HPC

" EEFATLE]

Narzedzie frezujgce
Warunki eksploataciji
Frezowanie

Uchwyt narzedziowy

Materiat/element

Parametry skrawania

CNC BAZ DMG DMU 100 P

RF 100 Sharp, nr art. 6479, @ 16 mm, Z=4

HPC

Zgrubna obrébka konturéow

Uchwyt HSK 100 A GiihroJet Weldon

1.0503 lub C45 / blok

Ve

S
fz
Vf
ae

ap

Objetos¢ wiérow usunieta w okreslonym czasie Q

Czas eksploatacji

180 m/min
3580 obr./min
0,1 mm

1430 mm/min
6 mm

34 mm

291 cm®min

134 min



Wymiary konstrukcyjne dopasowane
do konkretnych zastosowan

u

pozwalajg zaoszczedziC
miejsce | koszty >~

Frez RF 100 Sharp wygrywa dzieki swojej wydtuzonej wersji (dtugi (DIN) +).
Wariant ten bazuje na wersji diugiej (DIN), ale w poréwnaniu z frezami
znormalizowanymi ostrze ma jeszcze diuzsze.

Dzieki temu zyskujg Paniistwo potréjnie:

¢ Nizsze koszty narzedzi:
Podczas obrébki na wiekszych gtebokosciach mozna w przysztosci siegnacé
do tanszego narzedzia o mniejszej Srednicy.

e Oszczednosé miejsca w magazynie narzedzi:
Dzieki elastycznemu zastosowaniu przy réznych gtebokosciach potrzebna
jest mniejsza liczba frezow.

e Wydtuzenie zywotnosci narzedzia:
Zwiekszona dtugos¢ umozliwia czestsze ostrzenie i wielokrotne powlekanie frezu.

Za mato?

W przypadku obrébki na jeszcze wiekszej gtebokosci, RF 100 Sharp jest rowniez dostepny w wersiji o
sredniej dtugosci. Wersje te zaprojektowano w taki sposéb, aby ostrze (12) obejmowato ponad 50 % zasiegu
(ostrze + szyjka) (I3). Umozliwia to obrébke przedmiotu za pomoca zaledwie dwéch sciezek frezarskich.

Ponadto wymiary rozpoczynaja sie juz przy srednicy 1 mm, dzieki czemu RF 100 Sharp doskonale nadaje
sie do zastosowan w strefie mikro.
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dtugi (DIN) dtugi (DIN) +
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Produkt Dtugosé

Sredni

2x dtugosci ostrza 12
> zasieg 13

diugosci ostrza
(przy @ 16,0 mm)

d1 d2 d3 1 12 13
mm mm mm mm mm mm c V4




RF 100 Sharp

Frezy trzpieniowe RF 100 Sharp

40° o
WN b v . Powierzchnia . .
EZ % m éa m Typ N N
-
Forma chwytu HA HB
B © GUHRINGNAVIGATOR
M o Param. skraw. na str. 14
N °
e w szczegolnosci do materiatdw miekkich, ciagliwych i wysokostopowych
S ®  .diuzsze ostrze niz DIN 6527 L
H ® opuszczenie na szyjce
e z ostrzem centralnym
i ]
] {
Sy ¢
< S
e
I3
l1
Nr artykutu 6478 6479
Grupa rabatowa 106 106
d1 e8 d2 h6 d3 11 12 13 c VA Kod .
Dostepnosc
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
1,000 4,000 0,920 50,000 3,000 4,000 0,020 4 1,000 [}
1,500 4,000 1,400 50,000 4,500 6,000 0,030 4 1,500 [}
2,000 6,000 1,900 50,000 6,000 8,000 0,040 4 2,000 [}
2,500 6,000 2,400 50,000 7,500 10,000 0,050 4 2,500 °
3,000 6,000 2,900 57,000 10,000 15,000 0,060 4 3,000 [ ]
4,000 6,000 3,800 57,000 14,000 18,000 0,080 4 4,000 [ ] [ ]
5,000 6,000 4,800 57,000 15,000 20,000 0,100 4 5,000 ° [ )
6,000 6,000 5,700 57,000 16,000 20,000 0,120 4 6,000 ° °
8,000 8,000 7,700 63,000 21,000 26,000 0,160 4 8,000 [ ] [ ]
10,000 10,000 9,500 72,000 25,000 31,000 0,200 4 10,000 [ ] [ ]
12,000 12,000 11,500 83,000 28,000 37,000 0,240 4 12,000 [ °
14,000 14,000 13,500 83,000 28,000 37,000 0,280 4 14,000 ° °
16,000 16,000 15,500 92,000 36,000 43,000 0,320 4 16,000 [ ] [ ]
20,000 20,000 19,500 104,000 41,000 53,000 0,400 4 20,000 [ ] (]
f, (mm/z)/ @ f, (mm/z)/ @
1] 3] 6 ] 8 [10]12]16]20 1 [ 3] 6] 8 [10]12]16] 20
ISO Twardos$¢ Ve Ve
ap=1,0xD ae=1,0xD ap=1,0xD % ae max=0,6xD

< 500 N/mm? 180 0,010 0,016 0,030 0,042 0,06 0,072 0,1 0,12 210 0,011 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
500-900 N/mm? 140 0,008 0,014 0,027 0,036 0,05 0,06 0,08 0,1 160 0,009 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
< 500 N/mm? 120 0,006 0,012 0,025 0,032 0,045 0,055 0,075 0,085 140 0,007 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
500-900 N/mm? 80 0,005 0,010 0,021 0,028 0,04 0,048 0,06 0,07 100 0,006 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,1
S <900 N/mm? 45 0,004 0,008 0,016 0,022 0,082 0,04 0,05 0,065 60 0,005 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,085
N > 250 N/mm? 350 0,012 0,020 0,088 0,05 0,08 0,095 0,13 0,16 600 0,013 0,022 0,045 0,06 0,09 0,012 0,15 0,18
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RF 100 Sharp

Frezy trzpieniowe RF 100 Sharp

. 40° °
WN — had o e Powierzchnia . .
EZ % m éa m Typ N N
-
Forma chwytu HA HB
B+ GUHRINGNAVIGATOR
M o Param. skraw. na str. 14
N °
e w szczegolnosci do materiatdw miekkich, ciagliwych i wysokostopowych
S O e wersja o $redniej dtugosci
H ® opuszczenie na szyjce
e z ostrzem centralnym
Sy ¢
-] S
e
I3
l1
Nr artykutu 6480 6481
Grupa rabatowa 106 106
die8 d2 h6 d3 11 12 13 c z Kod .
Dostepnosc¢
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
1,000 4,000 0,920 50,000 3,000 5,500 0,020 4 1,000 [ ]
1,500 4,000 1,400 50,000 4,500 8,500 0,030 4 1,500 ([ ]
2,000 6,000 1,900 57,000 6,000 11,500 0,040 4 2,000 [ ]
2,500 6,000 2,400 57,000 7,500 14,500 0,050 4 2,500 °
3,000 6,000 2,900 65,000 10,000 20,000 0,060 4 3,000 [ ]
4,000 6,000 3,800 65,000 14,000 27,000 0,080 4 4,000 [} [}
5,000 6,000 4,800 65,000 15,000 28,000 0,100 4 5,000 [} ()
6,000 6,000 5,700 75,000 19,000 38,000 0,120 4 6,000 [ ] [ )
8,000 8,000 7,700 80,000 21,000 43,000 0,160 4 8,000 [} [}
10,000 10,000 9,500 93,000 26,000 52,000 0,200 4 10,000 [} [}
12,000 12,000 11,500 100,000 28,000 54,000 0,240 4 12,000 () [}
14,000 14,000 13,500 100,000 28,000 54,000 0,280 4 14,000 ° [ ]
16,000 16,000 15,500 123,000 38,000 74,000 0,320 4 16,000 [} [}
20,000 20,000 19,500 126,000 41,000 75,000 0,400 4 20,000 [} [}
f, (mm/z)/ @ f, (mm/z)/ D
1] 3] 6] 8 [10]12]16]20 1 [ 3] 6] 8 [10]12]16]20
ISO Twardos$¢ Ve Ve
ap=1,0xD ae=0,4xD ap=2,0xD % ae max=0,1xD

< 500 N/mm? 180 0,010 0,016 0,030 0,042 0,06 0,072 0,1 0,12 210 0,011 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
500-900 N/mm? 140 0,008 0,014 0,027 0,036 0,05 0,06 0,08 0,1 160 0,009 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
M < 500 N/mm? 120 0,006 0,012 0,025 0,032 0,045 0,055 0,075 0,085 140 0,007 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12

500-900 N/mm? 80 0,005 0,010 0,021 0,028 0,04 0,048 0,06 0,07 100 0,006 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,1

S <900 N/mm? 45 0,004 0,008 0,016 0,022 0,082 0,04 0,05 0,065 60 0,005 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,085

N > 250 N/mm? 350 0,012 0,020 0,088 0,05 0,08 0,095 0,13 0,16 600 0,013 0,022 0,045 0,06 0,09 0,012 0,15 0,18

GUHRING 11



RF 100 Sharp

Zestaw frezow RF 100 Sharp

WN

45°

38°
Fo % 40°

/|
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12°
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GUHRINGNAVIGATOR

Param. skraw. na str. 14

Powierzchnia

Typ
Forma chwytu

e w szczegdlnosci do materiatéw miekkich, ciagliwych i wysokostopowych
e dtuzsze ostrze niz DIN 6527 L
® opuszczenie na szyjce

® z ostrzem centralnym

e zawiera art. 6478

N

HA

S
SHARP §
Nr artykutu 6482
Grupa rabatowa 106
Zakres @ llos¢/komplet Kod .
Dostepnosc¢
mm
6/8/10/12/16 5 1,000 °
6/8/10/12 4 2,000 °
fz (mm/z)/Q f, (mm/z)/ @
1] 3] 6] 8 [10]12]16]20 1 [ 3] 6] 8 [10]12]16] 20
ISO Twardosé Ve Ve
ap=1,0xD aes=1,0xD ap=1,0xD % ae max=0,6xD
< 500 N/mm? 180 0,010 0,016 0,030 0,042 0,06 0,072 0,1 0,12 210 0,011 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
500-900 N/mm? 140 0,008 0,014 0,027 0,036 0,05 0,06 0,08 0,1 160 0,009 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
< 500 N/mm? 120 0,006 0,012 0,025 0,032 0,045 0,055 0,075 0,085 140 0,007 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
500-900 N/mm? 80 0,005 0,010 0,021 0,028 0,04 0,048 0,06 0,07 100 0,006 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,1
S <900 N/mm? 45 0,004 0,008 0,016 0,022 0,032 0,04 0,05 0,065 60 0,005 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,085
N > 250 N/mm? 350 0,012 0,020 0,038 0,05 0,08 0,095 0,13 0,16 600 0,013 0,022 0,045 0,06 0,09 0,012 0,15 0,18
12 GUHRING



RF 100 Sharp

Zestaw frezow RF 100 Sharp

=2 [ 05 vaterstnarsc |
40° || g5° >
WN (RS Powierzchnia .
i ol T L ] e :
>
Forma chwytu HB
B *© GUHRINGNAVIGATOR
M e Param. skraw. na str. 14
N ° * w szczegdlnosci do materiatéw migkkich, ciagliwych i wysokostopowych
e dtuzsze ostrze niz DIN 6527 L
S > ® opuszczenie na szyjce
H ® z ostrzem centralnym

e zawiera art. 6479

S
SHARP §
Nr artykutu 6483
Grupa rabatowa 106
Zakres @ llos¢/komplet Kod .
Dostepnosc¢
mm
6/8/10/12/16 5 1,000 °
6/8/10/12 4 2,000 °
f, (mm/z)/ A f, (mm/z)/ D
1] 3] 6 ] 8 [10]12]16]20 1 [ 3] 6] 8 [10]12]16] 20
ISO Twardos¢ Ve Ve
ap=1,0xD ae=1,0xD ap=1,0xD % ae max=0,6xD

< 500 N/mm? 180 0,010 0,016 0,030 0,042 0,06 0,072 0,1 0,12 210 0,011 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
500-900 N/mm? 140 0,008 0,014 0,027 0,036 0,05 0,06 0,08 0,1 160 0,009 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
< 500 N/mm? 120 0,006 0,012 0,025 0,032 0,045 0,055 0,075 0,085 140 0,007 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
500-900 N/mm? 80 0,005 0,010 0,021 0,028 0,04 0,048 0,06 0,07 100 0,006 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,1
S <900 N/mm? 45 0,004 0,008 0,016 0,022 0,082 0,04 0,05 0,065 60 0,005 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,085
N > 250 N/mm? 350 0,012 0,020 0,088 0,05 0,08 0,095 0,13 0,16 600 0,013 0,022 0,045 0,06 0,09 0,012 0,15 0,18

GUHRING 13



Parametry pracy RF 100 Sharp

Warunki frezowania: Wspétczynniki korekty:
HPC| stabilne warunki obrdbki HPC M7C
wysoka moc napedowa ap obr. zgrub. > 1,5xD vec-25% 7 -25%
M7C,| niestabilne proporcje obrobki —
mata moc napedu narzedzia o $redniej diugosci v -40%  fz -40%
8
dtugie narzedzia
i fz (mm/z) dla @
Materiat Wytrzym. Roqzaj_ ae ve 2 ( )
[Twardosc| obrébki max 1 3 4 6 8 10 12 | 16 | 20
Wyk. kanat. 1xD 180 | 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,031 | 0,042 | 0,060 |0,072| 0,10 | 0,12
|\|s/r1815n?2 Obr. zgrub. 0,75 x D 210 | 0,011 0,018 | 0,024 | 0,036 | 0,048 | 0,069 (0,083 0,11 | 0,14
Obr. wykon. 0,02 x D 360 | 0,011 {0,017 | 0,023 | 0,034 | 0,046 | 0,066 |0,079| 0,11 | 0,13
Wyk. kanat. 1xD 160 | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,029 | 0,038 | 0,055 |0,066| 0,09 | 0,11
850-
1.200 Obr. zgrub. 0,75 xD 190 | 0,010 | 0,017 | 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,063 |0,076| 0,10 | 0,13
N/mm?2
Obr. wykon. 0,02 x D 320 | 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,032 | 0,042 | 0,061 |0,073| 0,10 | 0,12
Wyk. kanat. 1xD 135 | 0,008 | 0,014 | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,050 (0,060| 0,08 | 0,10
850-
1.400 Obr. zgrub. 0,75 x D 160 | 0,009 | 0,016 | 0,021 | 0,031 | 0,041 | 0,058 [0,069| 0,09 | 0,12
N/mm?2
Obr. wykon. 0,02 x D 270 | 0,009 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,055 (0,066 0,09 | 0,11
Stale nierdzewne Wyk. kanat. 1xD 120 | 0,006 | 0,014 | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,050 [0,060| 0,08 | 0,10
1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 <750
X10CrNiS18-9 N/mm?2 Obr. zgrub. 0,75 xD 140 | 0,008 | 0,016 | 0,021 | 0,031 | 0,041 | 0,058 [0,069| 0,09 | 0,12
USA = 303, 410, 420F, 430, 430F Obr. wykon. 0,02 x D 240 | 0,008 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,055 |0,066| 0,09 | 0,11
Stale nierdzewne Wyk. kanat. 1xD 80 |0,005|0,012 | 0,016 | 0,024 | 0,032 | 0,045 (0,054 0,07 | 0,09
Ty e L o085 | obr. zgrub. 075xD | 100 | 0,007 | 0,014 0,018 | 0,028 | 0,037 | 0,052 |0,062| 0,08 | 0,10
USA =304, 304L, 420 Obr. wykon. 0,02 x D 160 | 0,007 | 0,013 | 0,018 | 0,026 | 0,035 | 0,050 (0,059 0,08 | 0,10
Stale nierdzewne Wyk. kanat. 1xD 60 | 0,004 0,011 (0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,040 (0,048 0,06 | 0,08
1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, > 850
1.4571 X6CrNiTi18-10 N/mm?2 Obr. zgrub. 0,60 x D 80 | 0,006 0,013 (0,017 | 0,025 | 0,034 | 0,048 (0,058 0,08 | 0,10
USA = 310, 316, 316B, 316L, 317 Obr. wykon. 0,01 xD 120 | 0,007 | 0,011 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,040 [0,048| 0,06 | 0,08
Wyk. kanat. 1xD 30 | 0,004 0,008 |0,011|0,017 [ 0,022 | 0,032 (0,038 0,05 | 0,06
plopvispeciaiienalbazicmikiul(GHip) =1.300 ™0 orub. 0,60xD | 40 | 0,006 0,010 0,013 | 0,020 | 0,027 | 0,038 |0,046] 0,06 | 0,08
Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy N/mm?2
Obr. wykon. 0,01 xD 60 | 0,006 | 0,008 | 0,011|0,017 | 0,022 | 0,032 (0,038 0,05 | 0,06
Stopy tytanu (“Ti<) - 1300 Wyk. kanat. 1xD 60 |0,005(0,012|0,016 | 0,024 | 0,032 | 0,045 |0,054| 0,07 | 0,09
3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 N/r;1m2 Obr. zgrub. 0,60 x D 80 |0,007|0,014 | 0,019 | 0,029 | 0,038 | 0,054 (0,065 0,09 | 0,11
S TTANEZARS, S/ THABYA, S TRt s Obr. wykon. 0,02xD | 120 0,007 0,013 [ 0,018 | 0,026 | 0,035 | 0,050 |0,059] 0,08 | 0,10
Wyk. kanat. 1xD 500 (0,011 0,020 | 0,026 | 0,039 | 0,052 | 0,080 (0,096| 0,13 | 0,16
<7% Si Obr. zgrub. 0,75 x D 600 0,012 0,022 | 0,030 | 0,045 | 0,060 | 0,092 (0,110| 0,15 | 0,18
Obr. wykon. 0,02 x D 1000 | 0,012 | 0,021 | 0,029 | 0,043 | 0,057 | 0,088 |0,106| 0,14 | 0,18
Wyk. kanat. 1xD 230 | 0,010 0,017 | 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,060 |0,072| 0,10 | 0,12
=7% Si Obr. zgrub. 0,75 x D 300 (0,011 0,019 | 0,025 | 0,038 | 0,051 | 0,069 (0,083| 0,11 | 0,14
Obr. wykon. 0,02 x D 460 | 0,011 (0,018 | 0,024 | 0,036 | 0,048 | 0,066 |0,079| 0,11 | 0,13
Wyk. kanat. 1xD 180 | 0,009 | 0,015 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,055 |0,066( 0,09 | 0,11
= Obr. zgrub. 0,75 x D 210 | 0,010 0,017 | 0,023 | 0,035 | 0,046 | 0,063 |0,076| 0,10 | 0,13
Obr. wykon. 0,02 x D 360 (0,010| 0,017 | 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,061 (0,073| 0,10 | 0,12
Wyk. kanat. 1xD 250 |0,010( 0,017 | 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,060 |0,072| 0,10 | 0,12
NS/r?lsngz Obr. zgrub. 0,75 xD 290 | 0,011 (0,019 | 0,025 | 0,038 | 0,051 | 0,069 |0,083| 0,11 | 0,14
Obr. wykon. 0,02 x D 500 (0,010| 0,018 | 0,024 | 0,036 | 0,048 | 0,066 (0,079| 0,11 | 0,13
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ELASTYCZNY.
PROFESJONALNY.
TRWALY.

KOMPETENTNE ZARZADZANIE NARZEDZIAMI.

Kontrolowana przez 24 godziny dostepnosc¢ narzedzi
Mniejsze koszty magazynowania i zarzgdzania

State kontrole zuzycia

Petna przejrzystosc

Unikanie przerw w produkcii



WIERTEA

FREZY
GWINTOWNIKI

ROZWIERTAKI
POGLEBIACZE / GRATOWANIE
WIERCENIE LUFOWE

PCD/PCBN
SYSTEMY ROWKOWANIA
OBROBKA KONCOWA
OPRAWKI NARZEDZIOWE
NARZEDZIA SPECJALNE
GOSPODARKA NARZEDZIOWA

Giihring Sp. Z o.0.

Aleja Zagtebia Dabrowskiego 21
41-800 Dgbrowa Gornicza

T +48 32 428 70 19

F +48 32 428 70 44

handel@guehring.pl
www.guehring.pl

Ewentualne btedy w druku lub zmiany wprowadzone w miedzyczasie nie uprawniajg do roszczen.
Korzystajac z ustug, akceptujesz nasze warunki dostawy i ptatnosci.
Mozesz je uzyskac, kontaktujgc sie z nami.
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