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The new solid carbide milling cutter. s.” p




Ratio end mills RF 100 Sharp
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GUHRINGNAVIGATOR

e especially for soft, tough and high-alloyed materials
e longer cutting edge than DIN 6527 L

® neck clearance
e centre cutting
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d1e8 d2 h6 d3 11 12 13 c z Code no.
B
mm mm mm mm mm mm mm x 45°
1.000 4.000 0.920 50.000  3.000 4.000 0.020 4 1.000 970
1.500 4.000 1400  50.000  4.500 6.000 0.030 4 1.500 970
2.000 6.000 1.900  50.000  6.000 8.000 0.040 4 2.000 1,030
2.500 6.000 2.400  50.000  7.500 10.000  0.050 4 2.500 1,030
3.000 6.000 2900 57.000 10.000 15.000  0.060 4 3.000 1,070
4.000 6.000 3.800 57.000 14.000 18.000  0.080 4 4.000 1,070 1,150
5.000 6.000 4800 57.000 15.000 20.000  0.100 4 5.000 1,070 1,150
6.000 6.000 5700 57.000 16.000 20.000  0.120 4 6.000 1,070 1,150
8.000 8.000 7.700  63.000 21.000 26.000 0.160 4 8.000 1,460 1,570
10.000  10.000  9.500 72.000 25.000 31.000  0.200 4 10.000 2,200 2,400
12.000 12.000 11.500 83.000 28.000 37.000  0.240 4 12.000 2,850 3,020
14.000 14.000 13.500 83.000 28.000 37.000  0.280 4 14.000 3,800 3,990
16.000 16.000 15.500 92.000 36.000 43.000  0.320 4 16.000 4,900 5,200
20.000 20.000 19.500 104.000 41.000 53.000  0.400 4 20.000 7,500 7,950
fz(mm/z)/ @ FIJER | T fz (mm/2)/@ B IER | TIE
1SO Hardness Ve 1| 3] 6 ] 8 [10]12] 16 ] 20 Ve 1 [ 3] 6] 8 [10]12]16] 20
M| mREEE ||| ap=1.0xD % a0=1.0xD % | a,=1.0xD 2. max=0.6xD
iR tE iR BRAUIE
<500 N/mm2 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/mm2 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  <900N/mm2 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 >250N/mm2 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




Ratio end mills RF 100 Sharp
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M Y ¢ especially for soft, tough and high-alloyed materials
* medium length version
. ® neck clearance
e centre cutting
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d1 e8 d2 h6 d3 11 12 13 c z Code no.
B
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 1,310
1.500 4.000 1.400 50.000 4.500 8.500 0.030 4 1.500 1,310
2.000 6.000 1.900 57.000 6.000 11.500 0.040 4 2.000 1,350
2.500 6.000 2.400 57.000 7.500 14.500 0.050 4 2.500 1,350
3.000 6.000 2.900 65.000 10.000 20.000 0.060 4 3.000 1,390
4.000 6.000 3.800 65.000 14.000 27.000 0.080 4 4.000 1,390 1,490
5.000 6.000 4.800 65.000 15.000 28.000 0.100 4 5.000 1,390 1,490
6.000 6.000 5.700 75.000 19.000 38.000 0.120 4 6.000 1,390 1,490
8.000 8.000 7.700 80.000 21.000 43.000 0.160 4 8.000 1,840 1,960
10.000 10.000 9.500 93.000 26.000 52.000 0.200 4 10.000 2,730 2,950
12.000 12.000 11.500 100.000 28.000 54.000 0.240 4 12.000 3,550 3,780
14.000 14.000 13.500 100.000 28.000 54.000 0.280 4 14.000 4,650 4,950
16.000 16.000 15.500 123.000 38.000 74.000 0.320 4 16.000 6,100 6,500
20.000 20.000 19.500 126.000 41.000 75.000 0.400 4 20.000 9,400 9,900
fz (mm/2)/ @ BI)ER | TR z (mm/2)/@ BTk | TIE
ISO | Hardness wl t [ 3868 tof[12]16f[2],[1[]3]e6][8]10]12]16]20
LUES B 13 & ap=1.0xD as=0.4xD & ap=2.0xD a. max=0.1xD
R tE iR RAUE
< 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 0.08 160 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 0.038 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
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Ratio end mill sets RF 100 Sharp
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e B ENo. 6478 B No. 6479

® especially for soft, tough and high-alloyed materials
[ ) e longer cutting edge than DIN 6527 L

® neck clearance

e centre cutting

e consisting of art. no. 6478 or 6479

Art. no. 6478 Art. no. 6479
Variants J-range Pieces/set Shank form consisting of Order no. o
— prP—— Aricleno. | & 3
Promotion set1 6/8/10/12/16 5 HA 6478 6482 1.000 11,000
Promotion set 2 6/8/10/12 4 HA 6478 6482 2.000 6,600
Promotion set3 6/8/10/12/16 5 HB 6479 6483 1.000 11,300
Promotion set 4 6/8/10/12 4 HB 6479 6483 2.000 6,800
Ag#aRBE /AT Guhring Taiwan Ltd.
HEBAT : (32846) kEHEHEEEE R _ER2005% Tel : +886-3-498-7530 Fax : +886-3-498-7331
ERERE : (40764) EhmMATEESE AEPIER9365810F 23 Tel : +886-4-2463-3788 Fax : +886-4-2463-0793
SRR : (82054) SitMALEX{Z_FEEK 14058 Tel : +886-7-622-4855 Fax : +886-7-622-4123

Website : http://www.guhring.com.tw E-mail : info@guhring.com.tw



