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GTC milling cutters

GUHRING = YOUR WORLDWIDE PARTNER



RE 100 Speed, article no. 6960 20.000 mm
RE 100 Speed in application //
RE 100 Speed M > #6960 20mm

Application: 71T FEFR I

HPC roughing; dry machining HPCAE/N T ; &zzCtIHI
in 42CrMo4 (1.7225 with 900 N/mm?2) $&4H & 2 8

in HPC clamping chuck with PinLock pull-out safety

Cutting parameters: $ZFAHPCIE JJ12 5%
ap: 60 mm4iJ);E ae: up to Tmm )&

.
i r—LL | Ve: 270 m/min S: 4300 min-1 B85%
. fz2up to 0.21 mm FH 4 $E3E4S vi: up to 3715mm/min & J)iELS
S S|

AL g o ISP Metal removal rate Q = 222 cm¥min 54E%BRERE
Tool life above 278 min. for
roughing operations! 18T/ JJEFa 2785 &
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GTC machining
N a wide variety of materials

RF 100 Speed P and RF 100 Speed M | page 8

RF 100 Speed P * M%7l 2% page 6 * 8
GTC #EEMILER M 2@ E il

L ALR A 7

For soft and tough materials,
high-tensile and difficult-to-machine
special materials

RF 100 iMill and RF 100 Ti | page 12-15 and 20-23 RF 100 iMill ~ RF 100 Ti 552% page 12-15%20-23
BARRENERSHASRE M « BEIHIM - B%E 2HH

@& v @

Machining of steel materials,
titanium and stainless steels

RF 100 Raptor | page 18-19 and 24-26
RF 100 Raptor REEEEHET] F52E Page 18-19 K 24-26

BAMREM - KEE - THIHHE

é TOOLS FOR GTC MACHINING

/ maximum metal removal rate with highest process reliability
/ high manufacturing depths and utilisation of entire cutting edge length
/ adapted geometry and coating for highest process parameters

Il RREBBHER  MIREES
Il ZUDHITIRERFA - REHERE
/| REESHRATARBENERE > AIBERESHNINIISH



ISO code

P Steel, high-alloyed steel

M Stainless steel

- Grey cast iron, spheroidal graphite iron and malleable cast iron

N Aluminium and other non-ferrous metals
S Special, super and titanium-alloys
H Hardened steel and chilled cast iron

Coatings

. AICrN ® Raptor

@® rire/nano FIRE

Pictograms

® Signum

On the programme pages you will find

for every tool recommendations regarding
suitability for the application groups and details
of max. tensile strength and hardness.

@ optimal suitability

O limited suitability

RSB EEE - BAUHEGERAEETR
NI MERHE - BESRAseEMEE -

@ KRZHEH

O BEREHRRE

@ Zenit

@ TiAN Super A

Tool material .

Solid carbide finest grain (carbide-UF)
Shank form W W

to DIN 6535
Standard 65271

to DIN

WN

to Guhring standard
Type N || NH
Applications ‘&’ ;&_‘ wa ‘%’ :@ W

\vA

Slotting Roughing Ramping Helix Finishing Copying
Length S RSN

long (DIN) medium length (DIN)

Number of cutting | |

edges 3 4 6

Number of major cutting edges

Helix angle

35°|({/)38°|[[/)40° [[/)41°][[/)44°
38°||[A40°||[A42° |[443°]|[A45°
45°| |1 46°

Q 48°

Size of helix angle/number of different helix angles

Rake angle §§° %ﬁ ’j:'i" gﬁc fﬁo
. - i . . -

12

o

Rake angle of circumference cutting edges

Rx0,02| ||R0,05
s s

Corner chamfer Radius with tolerance

Cutting edge form 45°

Hardness 48 55
Workable material hardness in HRC
Feed &» &»
x N

for lateral feed

and oblique plunging
R EREERGIH
g EHE

for lateral feed,

oblique plunging and drilling
R ERERS A

~ RALIEI R AL



GTC BRI ZE2HECRIERTAE

GTC milling — fully optimised application examples

Application example — material 16MnCr5 FEFIZE(- 48 16MnCr5

RF 100 Speed, #6761, @16 mm, #6761, 16mm, RF 100 Speed
HPC clamping chuck + PINLock-safety HPC35% /)B4 [E T2 = 5

GTC milling strategies W

Ve 410m/min f; 0.450mm hm 0.123mm
e 1.2mm ap 45mm vf 14690 mm/min
Q=793cm?¥min Q = 1.2 x 45 x 14.69= 793 cm%min

Application example — material Hardox 400 ®

(K& S HHAEEE 1 250MPaifit )

RF 100 U, #3871, @20mm, #3871, 20mm, RF 100 U
Weldon clamping chuck {RIEZY JJ12

Ve 200m/min f 0.180mm hm 0.049mm
e 1.5mm ap 55mm vf 2290 mm/min
Q =189cm3/min Q = 1.5 x 55 x 2.29= 189 cm3/min

GTC milling — Strategy comparison GTC 1E#5h0 T B —HE s e 8%

AI+FisAe e
Application comparison — material 42CrMo4

2% PUE - FMAZIRUE
Guhring

RF 100 Diver, #6736, @ 12-Z4,
Weldon clamping chuck

Ve 300m/min f,0.120mm

n 7960 U/min v 3820 mm/min
ae 1.5mm ap 24mm

Q =138cm3/min

5 radial cuts per 1200mm Weg
EmETIS 5K

Machining time = 1.34 min

- , 304758
Application comparison — material 1.4301

ZHR ~ DHE ~ FIBETIRIEIRRR
Giihring 16mm ~ 65]
RF 100 SF, #3632, @ 16-Z6,
Weldon clamping chuck

Ve 160m/min f2 0.100mm

n 3185U/min vi 1910mm/min
e 1.2mm ap 30mm

Q = 69cm3/min

10 radial cuts per 900 mm Weg
ELET] S 10 K% _
Machining time = 4.43 min

BFREIE=E=4.43 -

24

I +FiRiAa
Application comparison — material 42CrMo4

HE0E » RUE ~ EFARK—FIRUE
Competition

HPC milling cutter, @16-Z4
Weldon clamping chuck

Ve 140 m/min f,0.070mm

n 2790 U/min vi 780 mm/min
ae 7.5mm ap 12mm

Q =70cm3/min

2 axial cuts per 1200mm Weg
AT 5 2 %

Machining time = 3.05min

. ) 3044 #5f
Application comparison — material 1.4301
EiaEXT) R
Competition 25mm ~ 37JTIA T

Indexable inserted milling cutter @25-73
Ve 200 m/min f,0.120mm

n 2550 U/min vi 920 mm/min

ae 12mm ap 2mm

Q = 22cm3/min

15 axial cuts per 900 mm Weg
BEET) 5 15 K%
Machining time = 14.40 min

14.4= -9.974 4%
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Ratio end mills RF 100 Speed M

Ratio end mills RF 100 Speed P

o o o
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Ratio end mills RF 100 iMill

® O o o

o e o o

Standard Ratio end mills RF 100

o
o
°
°

(0]

® O ® O

Multi-tooth end mills GH 100 U
e o ® o O =W
Ratio end mills RF 100 Ti

0006 000606

U

AT

JIE ﬁ§§ RE 12EH
SR
‘?f (S %480
“@4@ - %‘W
75
T =l
hﬁ yre
4 NNNNNN | %
-QD 48 EXS 48
4 HRC
hgp 48 Y 48
4 HRC
- a5
EF 48
4 HRC | S %
— g
EP 48
4 | |HRC | s %
v =
= Sl
4
' Sl
35°
T e o~
p— 350
T | =
o 3xD 35°
| | 48
4 | |HRC %33"
ANNNNSNY
-GP 3xD 35°
48 o
4 HAC | s %38
35°
Tl S0
-QD 55 SN 45°
6 HRC
— 350
k‘;F H4F?c = %33"
35°
T e |~

Tool =]

material

R~
&[E
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6765

6760

6766

6761
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6959
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6961

6962
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6964

6965

3872

3873

3839

3871

6726
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3498
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Standard Ratio end mills RF 100 U (B3-fluted)

oo ST
Ratio end mills RF 100 F

Ratio end mills Superfinish RF 100 Sk

26

GTC RN T HET] GTC miling strategiesw

e 10 @

WL
TE HESE EE
SRERE
HH,C 48 N 35:
4 | |HRC | = 38
o 35°
|| 48 W o
4 | |HRC 38

“%

P

=

NN

ISR SRS SIS S SRS SS RIS RSS = RSSERSS

b 44°
|| 48 = 45°
6 | |[HRC e
44°
hﬁg 48 Y 45°
6 HRC 46°
by a4°
H’C 48 W o
6 | |HRC pr s
- 25°
EF 48 RSN
5 | |HRC
-QD 48 XY 45°
5 HRC
hﬁp a8 [>® 45°
5 HRC
by 3xD 45°
| 48

material

R~ 0
WE i HE
6.000 -25.000 6966 37
6.000 - 25.000 6967 37
3.000-20.000 6728 39
4.000-20.000 6968 40
8.000-20.000 6727 41
8.000-25.000 3631 42
8.000-25.000 3632 42
4.000-25.000 6709 43
4.000-25.000 6710 43
4.000-20.000 3897 44
4.000-20.000 3898 44zz
GUHRING



GTC miling cutters

Ratio end mills RF 100 iMill RF 100 iMill 24 &
N P kP %400 R=0,05 -
6527L 4 / @;’ 7E Surface ® ®
Type N N
o sl e .
Shank form HA HB
GLUHRINGNAVIGATOR GTC @ GTC
© Cutting data page 17 ~ 18 ({JHIZ2&1E 17 ~ 18 B) Y \SZliz?

= o2 =zE

® neck clearance e #ESEEST
e centre cutting o J)ESEEHD

do
d1

o 6962 6963
Discount group 106 106
die8 d2 hé d3 11 12 13 r 4 Code no.
&
mm mm mm mm mm mm mm

3.000 6.000 2.800 57.000 8.000 15.000 0.200 4 3.002 1,900 1,900
3.000 6.000 2.800 57.000 8.000 15.000 0.500 4 3.005 1,900 1,900
4.000 6.000 3.800 57.000 11.000  18.000 0.200 4 4.002 1,800 1,900
4.000 6.000 3.800 57.000 11.000  18.000 0.500 4 4.005 1,800 1,900
4.000 6.000 3.800 57.000 11.000  18.000 1.000 4 4.010 1,800 1,900
5.000 6.000 4.800 57.000 13.000  18.000 0.200 4 5.002 1,800 1,900
5.000 6.000 4.800 57.000 13.000  18.000 0.500 4 5.005 1,800 1,900
5.000 6.000 4.800 57.000 13.000  18.000 1.000 4 5.010 1,800 1,900
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000  20.000 0.200 4 6.002 1,700 1,800
6.000 6.000 5.700 57.000  13.000  20.000 0.500 4 6.005 1,700 1,800
6.000 6.000 5.700 57.000  13.000  20.000 1.000 4 6.010 1,700 1,800
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000  20.000 1.500 4 6.015 1,700 1,800
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000  26.000 0.300 4 8.003 2,400 2,500
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000  26.000 0.500 4 8.005 2,400 2,500
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000  26.000 1.000 4 8.010 2,400 2,500
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000  26.000 1.500 4 8.015 2,400 2,500
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000  26.000 2.000 4 8.020 2,400 2,500
10.000  10.000 9.500 72.000 22.000  30.000 0.300 4 10.003 3,300 3,400
10.000  10.000 9.500 72.000 22.000  30.000 0.500 4 10.005 3,300 3,400
10.000  10.000 9.500 72.000 22.000  30.000 1.000 4 10.010 3,300 3,400
10.000  10.000 9.500 72.000 22.000  30.000 1.500 4 10.015 3,300 3,400
10.000  10.000 9.500 72.000 22.000  30.000 2.000 4 10.020 3,300 3,400
10.000  10.000 9.500 72.000 22.000  30.000 2.500 4 10.025 3,300 3,400
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000  36.000 0.300 4 12.003 4,300 4,300
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000  36.000 0.500 4 12.005 4,300 4,300
12.000 12.000 11.500  83.000 26.000  36.000 1.000 4 12.010 4,300 4,300
12.000 12.000 11.500  83.000 26.000  36.000 1.500 4 12.015 4,300 4,300
12.000 12.000 11500 83.000  26.000  36.000 2.000 4 12.020 4,300 4,300
12.000 12.000 11500 83.000  26.000  36.000 2.500 4 12.025 4,300 4,300
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000  36.000 3.000 4 12.030 4,300 4,300
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GTC milling strategies

et 6962 6963
Discount group 106 106
die8 d2 hé d3 I 12 13 r z Code no.
B8
mm mm mm mm mm mm mm
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 0.500 4 16.005 6,700 6,900
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 1.000 4 16.010 6,700 6,900
16.000 16.000 15,500 92.000 32.000  42.000 1.500 4 16.015 6,700 6,900
16.000 16.000 15,500 92.000 32.000  42.000 2.000 4 16.020 6,700 6,900
16.000 16.000 15,500 92.000 32.000  42.000 2.500 4 16.025 6,700 6,900
16.000 16.000 15,500 92.000 32.000  42.000 3.000 4 16.030 6,700 6,900
16.000 16.000 15,500 92.000 32.000 42.000 4.000 4 16.040 6,700 6,900
20.000  20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 0.500 4 20.005 10,200 10,400
20.000  20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 1.000 4 20.010 10,200 10,400
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 1.500 4 20.015 10,200 10,400
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 2.000 4 20.020 10,200 10,400
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 2.500 4 20.025 10,200 10,400
20.000  20.000 19.500 104.000 38.000  52.000 3.000 4 20.030 10,200 10,400
20.000  20.000 19.500 104.000 38.000  52.000 4.000 4 20.040 10,200 10,400
HAHMIT2Y REHNIZH
fz (mm/z) / @ B IJERG | T fz (mm/z) / @ BIJHERE | T
e | R gz 8 [ 6 [ 8 [ 10 [ 12 | 16 | 20 g 3 | 6 [ 8 [ 10 [ 12 | 16 [ 20
ISO | Hardness ve R _m_ S ve iR ;m_‘ SAUE
ap=1,0xD ae=1,0xD ap=1,0xD aemax =0,75xD

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

M = 750 N/mm? 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 80 0,013 0,025 0,084 0,048 0,06 0,08 0,10
s Ni-based 30 0,008 0,017 0,022 0,082 0,04 0,05 0,06 40 0,010 0,020 0,027 0,088 0,05 0,06 0,08
Ti-based 60 0,012 0,024 0,082 0,045 0,05 0,07 0,09 80 0,014 0,029 0,088 0,054 0,06 0,09 0,11
N <5%Si 500 0,020 0,039 0,052 0,080 0,10 0,13 0,16 600 0,022 0,045 0,060 0,092 0,41 0,15 0,18
=5% Si 230 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,0 0,12 300 0,019 0,038 0,051 0,069 0,08 0,11 0,14

28 GUHRING



GTC miling cutters

Ratio end mills RF 100 iMill RF 100 iMill {25
N AN kP %403 R+0,05 -
6527L 4 z @: ,’E Surface ® )
Type N N
ol e ”
Shank form HA HB
GUHRINGNAVIGATOR GTC @ GT
° Cutting data page 17 ~ 18 ({JHIR &7 17 ~ 18 H) Ny

= o |28 = Bl [E5
o]

® neck clearance e #ESEEST
e centre cutting o J)ESEEHD

Sy v
) il
bl
[
I1
et 6964 6965
Discount group 106 106
dle8 d2 hé d3 I 12 13 r z Code no.
B8
mm mm mm mm mm mm mm

3.000 6.000 2.800 57.000 8.000 15.000 0.200 4 3.002 1,900 1,900
3.000 6.000 2.800 57.000 8.000 15.000 0.500 4 3.005 1,900 1,900
4.000 6.000 3.800 57.000 11.000 18.000 0.200 4 4.002 1,800 1,900
4.000 6.000 3.800 57.000 11.000 18.000 0.500 4 4.005 1,800 1,900
4.000 6.000 3.800 57.000 11.000 18.000 1.000 4 4.010 1,800 1,900
5.000 6.000 4.800 57.000 13.000 18.000 0.200 4 5.002 1,800 1,900
5.000 6.000 4.800 57.000 13.000 18.000 0.500 4 5.005 1,800 1,900
5.000 6.000 4.800 57.000 13.000 18.000 1.000 4 5.010 1,800 1,900
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 0.200 4 6.002 1,700 1,800
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 0.500 4 6.005 1,700 1,800
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 1.000 4 6.010 1,700 1,800
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 1.500 4 6.015 1,700 1,800
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 0.300 4 8.003 2,400 2,500
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 0.500 4 8.005 2,400 2,500
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 1.000 4 8.010 2,400 2,500
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 1.500 4 8.015 2,400 2,500
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 2.000 4 8.020 2,400 2,500
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 0.300 4 10.003 3,300 3,400
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 0.500 4 10.005 3,300 3,400
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 1.000 4 10.010 3,300 3,400
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 1.500 4 10.015 3,300 3,400
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 2.000 4 10.020 3,300 3,400
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 2.500 4 10.025 3,300 3,400
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 0.300 4 12.003 4,300 4,300
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 0.500 4 12.005 4,300 4,300
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 1.000 4 12.010 4,300 4,300
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 1.500 4 12.015 4,300 4,300
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 2.000 4 12.020 4,300 4,300
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 2.500 4 12.025 4,300 4,300
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 3.000 4 12.030 4,300 4,300
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GTC milling strategies

iReE 6964 6965
Discount group 106 106
dl e8 d2 hé d3 I 12 13 r z Code no.
G
mm mm mm mm mm mm mm
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 0.500 4 16.005 6,700 6,900
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 1.000 4 16.010 6,700 6,900
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 1.500 4 16.015 6,700 6,900
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 2.000 4 16.020 6,700 6,900
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 2.500 4 16.025 6,700 6,900
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 3.000 4 16.030 6,700 6,900
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 4.000 4 16.040 6,700 6,900
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 0.500 4 20.005 10,200 10,400
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 1.000 4 20.010 10,200 10,400
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 1.500 4 20.015 10,200 10,400
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 2.000 4 20.020 10,200 10,400
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 2.500 4 20.025 10,200 10,400
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 3.000 4 20.030 10,200 10,400
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 4.000 4 20.040 10,200 10,400
NI 2H NI 2
fz (mm/z) / O T]HERS [ TI1E fz (mm/z) / @ BI)ERS | TIE
e | R gz 8 [ 6 [ 8 [ 10 [ 12 | 16 | 20 3 [ 6 | 8 10 ] 12 ] 16 [ 20
ISO Hardness \e} YiE _&_ s ve YR ;m_‘ BRAUE
ap=1,0xD ae=1,0xD ap=1,0xD aemax =0,75xD

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

M = 750 N/mm? 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 80 0,013 0,025 0,084 0,048 0,06 0,08 0,10
s Ni-based 30 0,008 0,017 0,022 0,082 0,04 0,05 0,06 40 0,010 0,020 0,027 0,088 0,05 0,06 0,08
Ti-based 60 0,012 0,024 0,082 0,045 0,05 0,07 0,09 80 0,014 0,029 0,088 0,064 0,06 0,09 0,11
N <5% Si 500 0,020 0,039 0,052 0,080 0,10 0,13 0,16 600 0,022 0,045 0,060 0,092 0,11 0,15 0,18
=5% Si 230 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,0 0,12 300 0,019 0,038 0,051 0,069 0,08 0,11 0,14
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GTC miling cutters

Standard Ratio end mills RF 100 U RF 100 U i24E R ElS#7)
<~ [ 7.5 48 Tool materil [N Solid carbide ]
es27L | N k‘;P %3” @5 @;’ fm Surface ® ®
o ol T ] L ad, )
Shank form HA HB
B * GUHAINGNAVIGATOR GTC GTC
M Cutting data page 17 ~ 18 ({J4I2#7E 17 18 B) e iy
I .
S * re-inforced core ¢ [ENN5A
H " ® neck cleargnce o HESEGET
e centre cutting o JEHEBA/D
6’; v
el kel
bl
[
It
i 3872 3873
Discount group 106 106
d1 h10 d2 hé d3 I 12 13 r z Code no.
B8
mm mm mm mm mm mm mm
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000  20.000 0.500 4 6.005 1,700 1,800
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000  20.000 1.000 4 6.010 1,700 1,800
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000  20.000 2.000 4 6.020 1,700 1,800
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000  26.000 0.500 4 8.005 2,400 2,500
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 1.000 4 8.010 2,400 2,500
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 2.000 4 8.020 2,400 2,500
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 0.500 4 10.005 3,300 3,400
10.000  10.000 9.500 72.000 22.000  30.000 1.000 4 10.010 3,300 3,400
10.000  10.000 9.500 72.000 22.000  30.000 2.000 4 10.020 3,300 3,400
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000  36.000 0.500 4 12.005 4,300 4,300
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000  36.000 1.000 4 12.010 4,300 4,300
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000  36.000 2.000 4 12.020 4,300 4,300
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000  42.000 0.500 4 16.005 6,700 6,900
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000  42.000 1.000 4 16.010 6,700 6,900
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 2.000 4 16.020 6,700 6,900
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 3.000 4 16.030 6,700 6,900
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 0.500 4 20.005 10,200 10,400
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000  52.000 1.000 4 20.010 10,200 10,400
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000  52.000 2.000 4 20.020 10,200 10,400
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 3.000 4 20.030 10,200 10,400
25.000 25.000 24.000 121.000 45.000 63.000 2.000 4 25.020 16,400 16,700
25.000 25.000 24.000 121.000 45.000 63.000 3.000 4 25.030 16,400 16,700
AN T 28 RN T 28
fz (mm/z) / @ B IJiERG | TIAE fz (mm/z) / @ BIERS | T
@éﬂ s || o 3| § | 8 [ 10 [ 12 [ 16 [ 20 || ypmel 8 [ 6 | 8 | o [ 12 [ 16 [ 20
I Hardness 9 R % S Ve IR .7‘ BAUE
ap=1,0xD ae=1,0xD ap =12 PA aemax=0,2xD

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

<240 HB 160 0,017 0,033 0,044 0,065 0,08 0,10 0,13 270 0,026 0,053 0,070 0,104 0,12 0,17 0,21
=240 HB 140 0,015 0,030 0,040 0,065 0,07 0,09 0,11 240 0,024 0,048 0,064 0,088 0,11 0,44 0,18

GUHRING 31



GTC milling strategies

Standard Ratio end mills RF 100 U RF 100 U 124K
N T % o | 4o o 48
WN sww|| 4 S m: ,E Surface ®
Type N
g, sl ;
Shank form HA
Bl *© GUHRINGNAVIGATOR &Te
M Cutting data page 17 ~ 18 ({JHIZ2 &7 17 ~ 18 B) ey
I .
S
H o e neck clearance e #ESEZRE
e centre cutting o J]EREEF /D
6’* ¢
S S
T
I3
I
st 3839 3871
Discount group 106 106
d1 h10 d2 h6 d3 bl 12 13 c Z Code no. =
B
mm mm mm mm mm mm mm x 45°

6.000 6000 5700 65000 18.000 28.000  0.150 4 6.000 1,600 1,700
8.000 8000  7.700  75.000 24.000 38.000  0.150 4 8.000 2,200 2,300
10.000 10.000 9500  80.000  30.000 38.000  0.200 4 10.000 3,300 3,400
12.000 12.000 11.500 93.000 36.000  46.000  0.200 4 12.000 4,300 4,300
4
4

16.000 16.000 15.500 108.000 48.000 58.000 0.350 16.000 7,300 7,500

20.000 20.000 19.500 126.000 60.000 74.000  0.450 20.000 11,200 11,300
ST 28 BT 28
fz (mm/z) / @ BITERS | TIE fz(mm/z)/ @ BIER | TIE
W | e o 3 [ 6 ] 8 [ 10 [ 12 |E1I6 |ﬁ20 o 3 [ 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 | 20
ISO | Hardness ve YR RAE ve e BEAt)E
ap = I2 HPC| sesC _3e max, ap =12 ae max. = 0,02 x D
=0, \VA"A

<850 N/mm? 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,177 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850 N/mm? 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

<240 HB 300 0,088 0,076 0,101 0,150 0,18 0,24 0,30 320 0,018 0,036 0,048 0,072 0,09 0,11 0,14
=240 HB 260 0,085 0,069 0,092 0,127 0,45 0,20 0,25 280 0,017 0,083 0,044 0,061 0,07 0,0 0,12
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GTC miling cutters

Standard Ratio end mills RF 100 U RF 100 U 124K
N s/ | % o . A 48
6527L 4 38° || 45 @;’ 7E Surface ®
[2 i@f m :@ Type N
Shank form

GUHRINGNAVIGATOR
° Cutting data page 17 ~ 18 (YEI2E{E 17 ~ 18 B)

. e Raptor coating * REEHEE
e neck clearance o HETEILE
e centre cutting o JJEHEBA/D

= o < [
[ )

do
d1

Hmae 6726
Discount group 106
d1 h10 d2 hé d3 I 12 13 c z Code no. =
B%
mm mm mm mm mm mm mm x 45°

6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 0.150 4 6.000 1,500
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 0.150 4 8.000 2,000
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 0.200 4 10.000 3,000
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 0.200 4 12.000 3,800
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 0.350 4 16.000 6,600
4

20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000  0.450 20.000 10,000
ST 28 ST 28
fz (mm/z) / @ BITER | T fz (mm/2) / @ BIJHELS | TIE
gy | mmm | e e e e
ap /:*IZ HPC ‘M ‘ ;M—‘ :%?1%1%'3 ap ; 12 - ae mgai. =0,02xD

<850 N/mm? 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,177 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850 N/mm? 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
<750 N/mm? 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
= 750 N/mm? 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,41 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
Ni-based 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
Ti-based 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

(7]
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GTC milling strategies

Multi-tooth end mills GH 100 U GH 100 U 122K 2B &§T)
NH | EP R+0,02 M ) 55
6527L ! / M 7% Surface ®

Eg Type NH
2 Shank form HB

GUHRINGNAVIGATOR GTE
° Cutting data page 17 ~ 18 (YEI2EfE 17 ~ 18 B) o rsmon e

. e Raptor coating * REEHEE
o e neck clearance o #E%EELET
e centre cutting o JJESEEAHD

Imz.z.§
[ ]

sy
6’* v
] NN E
Pl ]
I3
[
e 6969
Discount group 106
d1 h10 d2 hé d3 I 12 13 r z Code no.
B8
mm mm mm mm mm mm mm
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000  20.000 0.500 6 6.005 1,500
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000  20.000 1.000 6 6.010 1,500
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000  26.000 0.500 6 8.005 1,900
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 1.000 6 8.010 1,900
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 1.500 6 8.015 1,900
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 2.000 6 8.020 1,900
10.000  10.000 9.500 72.000 22.000  30.000 0.500 6 10.005 3,000
10.000  10.000 9.500 72.000 22.000  30.000 1.000 6 10.010 3,000
10.000  10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 1.500 6 10.015 3,000
10.000  10.000 9.500 72.000 22.000  30.000 2.000 6 10.020 3,000
12.000 12.000 11500 83.000 26.000  36.000 0.500 6 12.005 4,000
12.000 12.000 11.500  83.000  26.000  36.000 1.000 6 12.010 4,000
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000  36.000 1.500 6 12.015 4,000
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 2.000 6 12.020 4,000
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 0.500 6 16.005 6,800
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 1.000 6 16.010 6,800
16.000 16.000 15500  92.000  32.000  42.000 1.500 6 16.015 6,800
16.000 16.000 15500 92.000  32.000  42.000 2.000 6 16.020 6,800
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000  52.000 0.500 8 20.005 9,500
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000  52.000 1.000 8 20.010 9,500
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000  52.000 1.500 8 20.015 9,500
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 2.000 8 20.020 9,500
HAHMISHY RBHNMIZH
fz (mm/2) / @ FI)HERE | TIE fz(mm/z) /@ B | T
M | e o 8 [ 6 | 8 [ 10 [ 12 ] 51.6 |ﬁ20 e 3 [ 6 | 8 [ 10 ] 12 ] 16 | 20
ISO | Hardness ve IR HPC| | sesc RAUE ve i BEAE
ap =12 =a6:-’1n(1)a)>((.D ap=12 o ae max. = 0,02 x D

<850 N/mm? 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,177 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850 N/mm? 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
<750 N/mm? 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M = 750 N/mm? 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-based 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
Ti-based 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,085 0,050 0,06 0,08 0,10
N <7 % Si 900 0,045 0,090 0,120 0,184 0,22 029 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
=7 %Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13
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GTC miling cutters

Ratio end mills RF 100 Ti RF 100 Ti %R E&#47]
<~ 1.5 48 Tool materil [N Solid carbide
es27L | N E;P %38" @5 @: TE Surtace ® ®
| < e el L e N N
Shank form HB
Bl © GUHRINGNAVIGATOR EFe
ﬁ ®  Cutting data page 17 * 18 ({J&I2&i7E 17 ~ 18 H) N
N
S * e re-inforced core ¢ [EMNEE
H ° e neck clearance o #EEAERET
e centre cutting o JIERE @A
Sy v
S I 5
bl
[
It
Hmae 3498 3499
Discount group 106 106
d1 h10 d2 hé d3 I 12 13 r z Code no.
B8
mm mm mm mm mm mm mm
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 0.500 4 6.005 1,700 1,800
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 0.800 4 6.008 1,700 1,800
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 1.000 4 6.010 1,700 1,800
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 1.500 4 6.015 1,700 1,800
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 2.000 4 6.020 1,700 1,800
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 0.500 4 8.005 2,400 2,500
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 0.800 4 8.008 2,400 2,500
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 1.000 4 8.010 2,400 2,500
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 1.500 4 8.015 2,400 2,500
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 2.000 4 8.020 2,400 2,500
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 0.500 4 10.005 3,300 3,400
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 0.800 4 10.008 3,300 3,400
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 1.000 4 10.010 3,300 3,400
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 1.500 4 10.015 3,300 3,400
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 2.000 4 10.020 3,300 3,400
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 0.500 4 12.005 4,300 4,300
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 0.800 4 12.008 4,300 4,300
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 1.000 4 12.010 4,300 4,300
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 1.500 4 12.015 4,300 4,300
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 2.000 4 12.020 4,300 4,300
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 2.500 4 12.025 4,300 4,300
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 3.000 4 12.030 4,300 4,300
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 3.175 4 12.031 4,300 4,300
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 4.000 4 12.040 4,300 4,300
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 0.500 4 16.005 6,700 6,900
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 0.800 4 16.008 6,700 6,900
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 1.000 4 16.010 6,700 6,900
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 1.500 4 16.015 6,700 6,900
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 2.000 4 16.020 6,700 6,900
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 2.500 4 16.025 6,700 6,900

GUHRING 35



GTC milling strategies

et 3498 3499
Discount group 106 106
d1 h10 d2 hé d3 I 12 13 r z Code no.
B8
mm mm mm mm mm mm mm
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 3.000 4 16.030 6,700 6,900
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 3.175 4 16.031 6,700 6,900
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 4.000 4 16.040 6,700 6,900
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 0.500 4 20.005 10,200 10,400
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 1.000 4 20.010 10,200 10,400
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 1.500 4 20.015 10,200 10,400
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 2.000 4 20.020 10,200 10,400
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 2.500 4 20.025 10,200 10,400
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 3.000 4 20.030 10,200 10,400
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 3.175 4 20.031 10,200 10,400
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 4.000 4 20.040 10,200 10,400
25.000 25.000 24.000 121.000 45.000 63.000 1.500 4 25.015 16,400 16,700
25.000 25.000 24.000 121.000 45.000 63.000 2.000 4 25.020 16,400 16,700
25.000 25.000 24.000 121.000 45.000 63.000 2.500 4 25.025 16,400 16,700
25.000 25.000 24.000 121.000 45.000 63.000 3.000 4 25.030 16,400 16,700
25.000 25.000 24.000 121.000 45.000 63.000 3.175 4 25.031 16,400 16,700
25.000 25.000 24.000 121.000 45.000 63.000 4.000 4 25.040 16,400 16,700
25.000 25.000 24.000 121.000 45.000 63.000 5.000 4 25.050 16,400 16,700
M T2H RBHMIZH
fz (mm/z) / @ B I)ERE | TE fz (mm/z) / @ BIERG | T
e | ke gz 8 [ 6 [ 8 [ 10 [ 12 | 16 | 20 g 3 [ 6 [ 8 [ 10 | 12 | 16 [ 20
1SO Hardness ve R _&_ = ve YE ;ﬂ_‘ BRAUE
ap=1,0xD ae=1,0xD ap =12 aemax=0,2xD

< 850 N/mm? 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,050 0,067 0,09 0,12 0,15 0,19
= 850 N/mm? 135 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16
< 750 N/mm? 120 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 205 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

M = 750 N/mm? 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 100 0,017 0,034 0,045 0,064 0,08 0,10 0,13
s Ni-based 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 50 0,013 0,027 0,086 0,051 0,06 0,08 0,10
Ti-based 60 0,012 0,024 0,082 0,045 0,05 0,07 0,09 100 0,019 0,038 0,051 0,072 0,09 0,12 0,14
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GTC miling cutters

Ratio end mills RF 100 Ti RF 100 Ti iR EK#7)
N s |~ %38’ R0,05 ) 48
6527L 4 v @;’ 7E Surface @ @
T N
ol i - :
Shank form HA HB
B *© GUHRINGNAVIGATOR GTC
M ° Cutting data page 17 ~ 18 ({JHIZ2&1E 17 ~ 18 B) N
N
e Zenit coating o Zenit $E/E
S ° e re-inforced core ¢ [>E N4
H

e neck clearance o HEEEZAET
e centre cutting o JEHE:EH D

4 4
Sy v
) il
bl
[
I1
et 6966 6967
Discount group 106 106
d1 h10 d2 hé d3 I 12 13 r z Code no.
B8
mm mm mm mm mm mm mm

6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 0.500 4 6.005 1,700 1,800
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 0.800 4 6.008 1,700 1,800
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 1.000 4 6.010 1,700 1,800
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 1.500 4 6.015 1,700 1,800
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 2.000 4 6.020 1,700 1,800
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 0.500 4 8.005 2,400 2,500
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 0.800 4 8.008 2,400 2,500
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 1.000 4 8.010 2,400 2,500
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 1.500 4 8.015 2,400 2,500
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 2.000 4 8.020 2,400 2,500
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 0.500 4 10.005 3,300 3,400
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 0.800 4 10.008 3,300 3,400
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 1.000 4 10.010 3,300 3,400
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 1.500 4 10.015 3,300 3,400
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 2.000 4 10.020 3,300 3,400
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 0.500 4 12.005 4,300 4,300
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 0.800 4 12.008 4,300 4,300
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 1.000 4 12.010 4,300 4,300
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 1.500 4 12.015 4,300 4,300
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 2.000 4 12.020 4,300 4,300
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 2.500 4 12.025 4,300 4,300
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 3.000 4 12.030 4,300 4,300
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 CAlI75] 4 12.031 4,300 4,300
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 4.000 4 12.040 4,300 4,300
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 0.500 4 16.005 6,700 6,900
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 0.800 4 16.008 6,700 6,900
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 1.000 4 16.010 6,700 6,900
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 1.500 4 16.015 6,700 6,900
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 2.000 4 16.020 6,700 6,900
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 2.500 4 16.025 6,700 6,900
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GTC milling strategies

et 6966 6967
Discount group 106 106
d1 h10 d2 hé d3 I 12 13 r z Code no.
E&
mm mm mm mm mm mm mm
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 3.000 4 16.030 6,700 6,900
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 3.175 4 16.031 6,700 6,900
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 4.000 4 16.040 6,700 6,900
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 0.500 4 20.005 10,200 10,400
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 1.000 4 20.010 10,200 10,400
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 1.500 4 20.015 10,200 10,400
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 2.000 4 20.020 10,200 10,400
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 2.500 4 20.025 10,200 10,400
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 3.000 4 20.030 10,200 10,400
20.000 20.000 19.500 104.000  38.000 52.000 3.175 4 20.031 10,200 10,400
20.000 20.000 19.500 104.000  38.000 52.000 4.000 4 20.040 10,200 10,400
25.000 25.000 24.000 121.000  45.000 63.000 1.500 4 25.015 16,400 16,700
25.000 25.000 24.000 121.000 45.000 63.000 2.000 4 25.020 16,400 16,700
25.000 25.000 24.000 121.000 45.000 63.000 2.500 4 25.025 16,400 16,700
25.000 25.000 24.000 121.000 45.000 63.000 3.000 4 25.030 16,400 16,700
25.000 25.000 24.000 121.000 45.000 63.000 3.175 4 25.031 16,400 16,700
25.000 25.000 24.000 121.000 45.000 63.000 4.000 4 25.040 16,400 16,700
25.000 25.000 24.000 121.000  45.000 63.000 5.000 4 25.050 16,400 16,700
M T2H BRI 2
fz (mm/z) / @ BIJHERS | T fz (mm/z) / @ BIIHERE | T
e | ke gz 8 [ 6 [ 8 [ 10 [ 12 | 16 | 20 g 3 [ 6 [ 8 [ 10 [ 12 | 16 [ 20
1SO Hardness ve R _&_ s ve T ;ﬂ_‘ A
ap=1,0xD ae=1,0xD ap =12 aemax=0,2xD

< 850 N/mm? 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,050 0,067 0,09 0,12 0,15 0,19
= 850 N/mm? 135 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16
< 750 N/mm? 120 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 205 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

M = 750 N/mm? 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 100 0,017 0,034 0,045 0,064 0,08 0,10 0,13
s Ni-based 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 50 0,013 0,027 0,086 0,051 0,06 0,08 0,10
Ti-based 60 0,012 0,024 0,082 0,045 0,05 0,07 0,09 100 0,019 0,038 0,051 0,072 0,09 0,12 0,14
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GTC miling cutters

Standard Ratio end mills RF 100 U (3-fluted)

RF 100 U 37Ji2#%E

N R %4? o m O
WN 3 45° 9 Y ,E Surface ®
S EEA e )
>
Shank form HB
B+ GUHRINGNAVIGATOR
M e Cutting data page 17 ~ 18 (YEI2EfE 17 ~ 18 B)
I °
S o * Raptor coating * REEHEE
H * neck clearance e #ESEELET
e centre cutting o J]ESHEBA/D
7
{,
’ﬁ |
S} ¢
s [ is
.
I3
It
Hmae 6728
Discount group 106
die8 d2 hé d3 I 12 13 [ z Code no. =
B%
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
3.000 6.000 2.800 57.000 8.000 15.000 0.050 3 3.000 1,000
4.000 6.000 3.800 57.000 11.000 18.000 0.060 3 4.000 1,000
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 0.090 3 6.000 1,300
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 0.120 3 8.000 1,800
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 0.150 g 10.000 2,700
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 0.180 8 12.000 3,500
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 0.190 8 16.000 5,900
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 0.240 8 20.000 9,000
M T 28 FEHEIN T 28
fz (mm/z) / @ B IR | T8 fz (mm/z) / @ BIJHERS | TI1E
" N 3 6 8 10 12 16 20 . 3 6 8 10 12 16 20
M| e || U2 Lo [ o [ ol [ o l20,, R
ISO Hardness vC HIE m RAUE ve )i BEAUE
ap=1,0xD ae=1,0xD ap=1,0xD aemax =0,75xD
< 850 N/mm? 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 210 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14
=850 N/mm? 135 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 160 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
M < 750 N/mm? 120 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 140 0,016 0,081 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
= 750 N/mm? 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 80 0,013 0,025 0,084 0,048 0,06 0,08 0,10
s Ni-based 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 40 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,08
Ti-based 60 0,012 0,024 0,082 0,045 0,05 0,07 0,09 80 0,014 0,029 0,038 0,064 0,06 0,09 0,11
<5% Si 500 0,020 0,039 0,052 0,080 0,10 0,13 0,16 600 0,022 0,045 0,060 0,092 0,41 0,15 0,18
>5% Si 230 0,017 0,083 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 300 0,019 0,038 0,051 0,069 0,08 0,11 0,14
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GTC milling strategies

Ratio end mills RF 100 F RF100F 1Z2#E
NH e %42" o O
6527L 4 45 @: ,’E Surface ®
\ﬁ— Type NH
Shank form HB
GUHRINGNAVIGATOR GTC
° Cutting data page 17 ~ 18 ({JHIZ2&1E 17 ~ 18 B) i

. e Raptor coating * REEHEE
e neck clearance o HETEILE
e centre cutting o J]EHEEAD

/a0 < [
[ ]

do
d4

Hmae 6968
Discount group 106
d1 h10 d2 hé d3 I 12 13 c z Code no. =
B%
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
4.000 6.000 3.800 57.000 11.000 18.000 0.100 4 4.000 1,300
5.000 6.000 4.800 57.000 13.000 18.000 0.100 4 5.000 1,300
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000 20.000 0.150 4 6.000 1,500
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 0.150 4 8.000 2,100
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 0.200 4 10.000 3,100
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 0.200 4 12.000 4,000
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 0.350 4 16.000 6,800
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 0.450 4 20.000 10,500
ST 28 TESEIN T 28
fz (mm/2) / @ B ITHERE | T fz (mm/z) / @ BITHERE | TS
L N 3 6 8 10 12 16 20 . 3 6 8 10 12 16 20
M| e || U2 e i B

ap=1,0xD ae=1,0xD ap =12 aemax =0,2xD

ISO | Hardness ve )i _&_ BAIE ve oI ;m_‘ BALE

< 850 N/mm? 180 0,016 0,081 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,050 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19
> 850 N/mm? 135 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,43 0,16
< 750 N/mm? 120 0,014 0,027 0,086 0,050 0,06 0,08 0,10 205 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

M = 750 N/mm? 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 100 0,017 0,034 0,045 0,064 0,08 0,10 0,13
s Ni-based 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 50 0,013 0,027 0,036 0,051 0,06 0,08 0,10
Ti-based 60 0,012 0,024 0,082 0,045 0,05 0,07 0,09 100 0,019 0,038 0,051 0,072 0,09 0,12 0,14
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GTC miling cutters

Ratio end mills Superfinish RF 100 SF RF 100 SF 124K
NH e %4? o = 48
WN 6 46° |9 m: ,E Surface ®
Type NH
Shank form HB
GUHRINGNAVIGATOR GTC

° Cutting data page 17 ~ 18 ({JHIZ2&1E 17 ~ 18 B)

. e Raptor coating * REEHEE
e neck clearance o HETEILE
e centre cutting o JJEHEBA/D

zolEm = H L
[ )

do
d4

Hmae 6727
Discount group 106
d1 h10 d2 hé d3 I 12 13 c z Code no. =
B%
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 0.100 6 8.000 1,600
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 0.100 6 10.000 2,600
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 0.100 6 12.000 3,500
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 0.150 6 16.000 6,200
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 0.150 6 20.000 9,000
BN TI2E BHMIZH
fz (mm/z)/ O BJ )R | IS fz (mm/z)/ 0 B | s
" " N 3 6 8 10 12 16 20 N 3 6 8 10 12 16 20
pe | s || o2 Lo | & ] 1o ] 12|t *L}JE oz 2 - [ 8 [ 10 ] 12 | - %
ardness Ve I % Ve TR B4
ap ; 12 HPC ‘M ‘ ;M—‘ :ag 1“83;'D ap ; 12 - ae ma);(. =0,02xD

<850 N/mm? 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 022 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
=850 N/mm? 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
<750 N/mm? 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M = 750 N/mm? 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,41 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

s Ni-based 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
Ti-based 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

- <7 % Si 900 0,045 0,090 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,91 0,14 0,18
=7 %Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13
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Ratio end mills Superfinish RF 100 SF

GTC milling strategies

RF 100 SF 1Z#%E&

wn| | NH || = T %45: 45° ﬁ.. g’x 48
6 46 MBS Surface . .
Ej Type NH NH
Shank form HA HB
Bl °© GUMRINGNAVIGATOR &Te ETe
M ® Cutting data page 17 ~ 18 ({JHIZ2&1E 17 ~ 18 B) R S
(]
(]
S °
H o e neck clearance e #ESERRET
e centre cutting o JIKIREEAT
3 [
e} [N kel
Pl |
I
Hmae 3631 3632
Discount group 106 106
d1 h10 d2 hé d3 I 12 13 c z Code no. =
B
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000 26.000 0.100 6 8.000 1,500 1,500
10.000 10.000 9.500 72.000 22.000 30.000 0.100 6 10.000 2,400 2,400
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000 36.000 0.100 6 12.000 3,200 3,200
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000 42.000 0.150 6 16.000 5,700 5,700
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000 52.000 0.150 6 20.000 8,100 8,100
25.000 25.000 24.000 121.000 45.000 63.000 0.200 6 25.000 15,300 15,300
ST 28 eI T 28
fz (mm/z) / @ BIIEERG | TIE fz (mm/z) / @ BITELS | T
g s 1 12 1 2 s 1 12 1 2
| g ||op e LB ] J0 | ] te L2 iyl o [ o] s [ J0] ] 6% 0
ardness ve % - BHX ve iFE =AY
ap=12 HPC ‘ ‘ ;m—‘ _ae max. ap =12 ae max. = 0,02 xD
=0,10x D \vAY4
< 850 N/mm? 340 0,086 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
> 850 N/mm? 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
M 750 N/mm? 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
> 750 N/mm? 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-based 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
Ti-based 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10
<240 HB 300 0,038 0,076 0,101 0,150 0,18 0,24 0,30 320 0,018 0,036 0,048 0,072 0,09 0,11 0,14
=240 HB 260 0,035 0,069 0,092 0,127 0,15 0,20 0,25 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12
- <7%Si 900 0,045 0,090 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
=27 % Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13
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GTC miling cutters

Ratio end mills Superfinish RF 100 SF RF 100 SF 1Z#FK
WN NH s EP ase M_’ ;,E 48
5 M Surface ® ®
Type NH NH
Shank form

GUHRINGNAVIGATOR
° Cutting data page 17 ~ 18 ({JHIZ2&1E 17 ~ 18 B)

e neck clearance e #ESERRET
e centre cutting o J]IEiREEAD

= m-;.g

do
d4

et 6709 6710
Discount group 106 106
d1h10 d2 hé d3 11 12 13 c 4 Code no. =
E&
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
4.000 6.000 3.800 57.000 11.000  18.000 0.050 5 4.000 1,500 1,500
5.000 6.000 4.800 57.000 13.000  18.000 0.050 5 5.000 1,500 1,500
6.000 6.000 5.700 57.000 13.000  20.000 0.050 3 6.000 1,500 1,500
8.000 8.000 7.700 63.000 19.000  26.000 0.100 5 8.000 2,000 2,000
10.000  10.000 9.500 72.000 22.000  30.000 0.100 5 10.000 3,000 3,100
12.000 12.000 11.500 83.000 26.000  36.000 0.100 5 12.000 3,900 4,000
16.000 16.000 15.500 92.000 32.000  42.000 0.150 5 16.000 6,700 6,900
20.000 20.000 19.500 104.000 38.000  52.000 0.150 5 20.000 10,300 10,500
25.000 25.000 24.000 121.000 45.000 63.000 0.200 5 25.000 16,400 16,700
HESEMI28 BN IZ2H
fz (mm/2) / @ BT | T8 fz (mm/2) / @ BI)ELRE | TIE
Tgéﬂ i,m%'gﬁg o 3 [ 6 | 8 [ 10 [ 12 ] S*Lyéo o 3 [ 6 ] 8 ] 10 ] 12 ] 16 % 20
ardness ve tE ER ve g BAt]
ap =12 HPC ;ﬂ—‘ :aée 1“83;'D ap =12 - ae max. = 0,02 xD

<850 N/mm? 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,177 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
>850 N/mm? 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
<750 N/mm? 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M = 750 N/mm? 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-based 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
Ti-based 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

=240 HB 260 0,035 0,069 0,092 0,127 0,15 020 0,25 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12
<7%Si 900 0,045 0,090 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
=7 % Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 022 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13

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

Ratio end mills Superfinish RF 100 SF RF 100 SF /&2
NH W . H 48
WN s[5 45 M: ,’E Surface ® ®
Type NH NH
Shank form

GUHRINGNAVIGATOR
° Cutting data page 17 ~ 18 ({JHIZ2&1E 17 ~ 18 B)

e neck clearance e #ESERRET
e centre cutting o J]IEiREEHD

= m-;.g

do
d4

Hmae 3897 3898
Discount group 106 106
d1h10 d2 h6 d3 1 12 13 c Z Code no. =
B
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
4.000 6.000 3.800 65.000 12.000  26.000 0.050 5 4.000 1,700 1,700
5.000 6.000 4.800 65.000 15.000  26.000 0.050 5 5.000 1,700 1,700
6.000 6.000 5.700 65.000 18.000  28.000 0.050 5 6.000 1,700 1,700
8.000 8.000 7.700 75.000 24.000  38.000 0.100 5 8.000 2,300 2,400
10.000 10.000 9.500 80.000 30.000 38.000 0.100 5] 10.000 3,400 3,500
12.000 12.000 11.500 93.000 36.000 46.000 0.100 5) 12.000 4,400 4,500
16.000 16.000 15.500 108.000  48.000 58.000 0.150 5) 16.000 7,600 7,800
20.000 20.000 19.500 126.000 60.000 74.000 0.150 5 20.000 11,700 11,800
RSN T 28 BT 2E
fz (mm/z)/ @ FI)ER | TI&E fz(mm/2)/ @ FIJHER | TR
Eéﬂ am%gﬁg o 3 [ 6 | 8 [ 10 [ 12 ] S*Lyéo o 3 [ 6 | 8 ] 10 ] 12 ] 16 % 20
ardness Ve i = ve i At
ap =12 HPC| sesc ;ﬂ—‘ :aée 1“83;'D ap =12 o ae max. = 0,02 x D

<850 N/mm? 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,177 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13
>850 N/mm? 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
<750 N/mm? 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M = 750 N/mm? 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
s Ni-based 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
Ti-based 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

=240 HB 260 0,035 0,069 0,092 0,127 0,15 0,20 0,25 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12

<7%Si 900 0,045 0,090 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
=7 % Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 022 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13

- <240 HB 300 0,038 0,076 0,101 0,150 0,18 0,24 0,30 320 0,018 0,036 0,048 0,072 0,09 0,11 0,14
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ISO code
- Steel, high-alloyed steel

M Stainless steel
- Grey cast iron, spheroidal graphite ion and malleable cast iron
N Aluminium and other non-ferrous metals
S Special-, super- and titanium-alloys
H Hardened steel and chilled cast iron

Coatings

(O bright finish ® Signum

Pictograms
Tool material .

Solid carbide ultrafine grain (carbide UF)

Tool recommendations regar-
ding the suitability for applica-
tion groups or specifications

of max. tensile strength and
hardness can be found in the
product pages:

@ optimal suitability £z

O limited suitability {#FEHMRHE]

BRI EHE - B TEHEMERNSEAEAEEMNEE
AlfEEREEPHRE

Shank form HA j~HA DHB Dms

to DIN 6535
Type 6527K| |6527L]

to DIN

WN

to Guhring standard
Type N NH
Applications _&_ ;&_‘ Q&' ‘%’ % jlgi ﬂ/

Slotting Roughing Ramping Helix Drilling Finishing Copying
Milling conditions HPC HSC M7C

maximum volume maximum speed unstable conditions

= TORAME - 504

Length S HWEENTR  MAEREERERE

short (DIN) long (DIN)

No. of cutting edges “ﬁsp hgp

4

no. of cutting lips

36° 41°
Helix angle 38° |[)43°
37° 45°

Size of helix angle/no. of different helix angles

: T
Helix angle _,m
heIix;'ngIe of circumference cutting edges
Cutting edge form 45°
corner chamfer
Feed K m»

u

for lateral feed
and oblique plunging
R tERERRIHIFI R M

for lateral feed

THZRETR « REFMRER SRS o

FREERIRTHT] - RESREIFFNA
B PRI REERS

1,

¥

for lateral feed,

for oblique plunging and drilling
RREREERRIE] « RAtIE R



DRILLING

MILLING
THREADING

REAMING
COUNTERSINKING / DE-BURRING
DEEP HOLE DRILLING

PCD/PCBN
GROOQOVING SYSTEMS
END MACHINING
CLAMPING SYSTEMS
SPECIAL TOOLS
SERVICES

GUHRING
BiEHERMBRAS

HEREAE © (32846)HEHE = [EE 2826520058
RIS ¢ (40764)E8 HTHTEEE & AEIE;9365710F Z3
FAEBHIE R © (82054)S it LR K {=RIEE 14057

Website: http://www.guhring.com.tw

Tel : +886-3-498-7530 Fax : +886-3-498-7331
Tel : +886-4-2463-3788 Fax : +886-4-2463-0793
Tel : +886-7-622-4855 Fax : +886-7-622-4123

E -mail : info@guhring.com.tw



