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Иновативен дизайн  
за ефективно охлаждане
Високото съдържание на хром и никел в неръждаемата сто-
мана осигурява голяма устойчивост на корозия и якост. Съ-
щевременно влошава обаче податливостта на материала при 
рязане –повишаване на температурата в процеса на рязане.
Свредлото RT 100 Trigon® гарантира въпреки това високи 
режими на рязане в материала – това става възможно благо-
дарение на иновативната геометрия на неговите охлаждащи 
канали.

RT 100 Trigon® - нов дизайн на охлаждащите канали
При новата форма на охлаждащите канали се оптимизират 
количеството охлаждаща течност, както и скоростта и посо-
ката на протичане, а екстремните температури от процеса се 
отвеждат оптимално. В сравнение с класическите охлаждащи 
канали с кръгло сечение тук охлаждащият агент се насочва 
целево към най-натоварените зони на инструмента - режещи-
те ръбове.	

Интелигентен дизайн за големи предизвикателства
Иновативният дизайн на RT 100 Trigon® позволява ефективно 
охлаждане при сложни задачи за обработка. Така например 
свредлото Trigon® е особено подходящо за обработка на 
неръждаема стомана или титанови и други трудно обработва-
еми сплави. 
Освен иновативния дизайн на охлаждащите канали, който 
позволява по-голямо количество охлаждаща течност при 
оптимизирана скорост на протичане, при разработването на 
пробивния инструмент от нов тип фирма Gühring е обърнала 
особено внимание на още два параметъра: формата на струж-
ко отвеждащите канали и омасляването на режещите ръбове.
Специално разработена форма на каналите с максимално ви-
соко качество на повърхността, както и кръстатото заточване 

Пробивен инструмент RT 100 TRIGON®

осигуряват оптимално рязане и стружко образуване. 
Покритието на основата на TiAIN и специалното омаслява-
не на режещите ръбове гарантират голяма устойчивост на 
износване на силно натоварената при работа режеща част на 
инструмента.

Специално пригоден за обработка на стомана образуваща 
дълга стружка
ПРОБИВЕН ИНСТРУМЕНТ RT 100 ТИП С
Новото свредло RT 100 тип С в асортимента на Gühring се 
предлага като специален инструмент 
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от Ø 3 до Ø20 мм с дълбочина на пробиване до 7хD. При 
диаметри от Ø6,00 мм нагоре охлаждащите канали на тип С са 
с новия дизайн Trigon®. 

Различни корекции правят RT 100 тип С подходящо най-вече 
за обработка на стомана с дълга стружка:

Форма на каналите
Специално насочена към обработка на стомана с дълга струж-
ка форма на каналите с тесен профил гарантира оптимално 
стружкообразуване дори и при ниска скорост на рязане.

Повърхност
Високият клас на грапавост на повърхността и много глад-
кото покритие от нов тип осигуряват оптимално отделяне 
на стружките. Високите температури от процеса рязане се 
отвеждат оптимално.

Нов дизайн Trigon®
Новата форма на охлаждащите канали предлага оптимизира-
не на количеството охлаждаща течност, както и на скоростта 
и посоката на протичането й, като същевременно се отвеждат 
оптимално екстремните температури от процеса рязане. В 
сравнение с класическите охлаждащи канали с кръгло сече-
ние тук охлаждащият агент се насочва целево към най-натова-
рените зони - режещите ръбове.

 
Геометрия и обмасляване на режещите ръбове
Вдлъбнатите форми на главните режещи ръбове осигуряват 
перфектно рязане и поведение при обработка  на материали 
образуващи дълга стружка. Силите и температурите, които 
възникват по време на процеса рязане, се намаляват значи-
телно.

Специалното обмасляване на режещите ръбове, допълнено 
от специалната геометрия на ръбовете и отличното качество 
на повърхността, увеличава значително живота на инстру-
ментите. Същевременно се противодейства на микро- от-
къртвания и образуване на наслойка по режещите ръбове.	
Сменяеми пластини за обработка на въглеродни стомани и 
стоманени профили

ПРЕЦИЗНОСТ С ГЕОМЕТРИЯ НА МОНОЛИТНО СВРЕДЛО
 
НТ 800 е подходящо за обработка на стомана, неръждаема 
стомана, чугун и алуминий. Благодарение на различните гео-
метрии и покрития сменяемите пластини са винаги перфект-
но съгласувани с областта на приложение. Така свредлото НТ 
800 с оптимизиран профил на стружковия канал свредлова 
отвори с качеството на монолитно твърдосплавно свредло. В 
комбинация с вътрешно охлаждане отвореният стружков ка-
нал осигурява оптимално отвеждане на стружките, в частност 
и от по-дълбоки отвори. 

НТ 800 се състои от устойчив на износване стоманен основен 
държач-тяло, сменяем твърдосплавен връх и фиксиращ винт 
осигуряващ затягането. Благодарение на точно изработено-
то гнездо  сменяемият връх приляга с по-малък луфт и стои 
стабилно на носещата част. Принципът на затягане от нов тип 
спомага за максимална надеждност на процеса при отвори 
с дълбочина до 10хD. Затягащите винтове с резбован фикса-
тор подобряват задържането, дори и при обработка с много 
вибрации.
	
Рентабилни и прецизни до диаметър Ø40 мм
С НТ 800 фирма Gühring  представи на пазара система за 
пробиване със сменяем твърдосплавен връх, която не само 
позволява изработване на отвори с голям диаметър, но пред-
лага предимства и по отношение на разходите. Предимствата 
спрямо стандартните твърдосплавни монолитни инструменти 
за пробиване се състоят в огромната гъвкавост при обработ-
ката благодарение на безпроблемната подмяна на различ-
ни твърдосплавни върхове в зависимост от обработвания 
материала.

НТ 800 WP за обработка на стоманени профили
По правило стоманените профили за различни метални 
конструкции се подготвят за монтаж с помощта на специали-
зирани отрезно-пробивни машини. Често затягането при тези 
машини е нестабилно. Това поставя особено високи изисква-
ния към пробивните инструменти. Геометрията на инструмен-
та трябва да е такава, че да се компенсира нестабилността и 
да се осигури безпроблемно пробиване. С новия специален 
твърдосплавен инструмент за пробиване на базата на модул-
ната система HAT 800 WP фирма Gühring предлага оптимален 
инструмент за обработка на строителни стоманени профили, 
който се отличава с добро центриране и стабилно пробиване.
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Геометрията на новия твърдосплавен връх осигурява опти-
мално центриране и така компенсира нестабилните условия 
на обработка при свредловането на стоманени профили. 
Големият ъгъл на върха на свредлото, от външната страна на 
режещите пластини, гарантира минимално образуване на 
федери.
WP за обработка на стоманени профили могат да се използ-
ват с всички стандартни държачи НТ 800 1xD, 1,5xD, 3xD, 5xD, 
7xD и 10xD. Модулната система позволява лесна смяна на 
твърдосплавните върхове директно на машината.

НТ 800 WP за обработка на въглеродни стомани
Фирма Gühring разшири асортимента НТ 800 също и за обра-
ботка на въглеродни стомани. Стабилно оформеният режещ 
клин на специалния твърдосплавен връх гарантира голяма 
устойчивост на износване без увеличаване на силите на 
рязане. Вдлъбнато оформените режещи ръбове осигуряват 
оптимално стружкоотделяне при стомана с дълга стружка.

Твърдосплавните върхове вече допринасят за значителни 
резултати при приложение:

Пазарен сегмент: Автомобили
Компонент: Втулка
Дълбочина на пробиване: 24 мм, проходен отвор
Диаметър: 19,5
Материал: С40
Издръжливост на инструмента: 6000 пробивания
Продължителност на експлоатация според дължината на 
рязане: 144 м
Скорост на рязане Vc: 120 м/мин.
Подаване  за оборот f: 0,35 мм/оборот

Лесната смяна в рамките на машината се запазва:
Сменяемите върхове на НТ 800 могат да се подменят директно 
на машината. Държачът остава затегнат. Така отпадат смяната 
на инструмент и свързаните с това нови настройки. В резултат 
са налице по-голяма надеждност на процеса и кратковремен-
на  подмяна на изхабен инструмент. Времето, в което машини-
те са в покой, се намалява драстично.

Високопроизводителна фреза за титанови и други труднооб-
работваеми сплави RF 100 Ti Aircraft

Жилавостта, химическата устойчивост и незначителното 
топлинно разширение правят титана незаменим за компонен-
ти, подложени на голямо натоварване, например в самоле-
тостроенето.  Същевременно тези свойства водят до големи 
трудности при обработката му. 
С RF 100 Ti Aircraft фирма Gühring предлага на пазара мощна 
фреза, разработена специално за тези изисквания.

Фрезата 100 Ti Aircraft е със специална челна геометрия, която 
позволява надеждно фрезоване при оформяне на канали и 
грубо фрезоване на титанови и други сплави.  
Оптимизираното стружково пространство разполага с по-
дълбоки  канали в предната част на режещите ръбове за 
по-добро отвеждане на стружките.

Към това се добавя оптимизиран преходен ъгъл на RF 100 Ti 
Aircraft, което осигурява по-голяма стабилност на фрезата.
Оптимизираният радиус при челото гарантира голяма дългот-
райност на инструмента.
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RF 100 Ti Aircraft в приложение
RF 100 Ti Aircraft, арт. № 3498 12,020,
 структурен компонент в авиацията
Приложение: обработка с охлаждаща течност в TiAl6V4

Параметри на рязане:
ap:	 24 мм
ae:	 до 0,53 мм
Vc:	 155 м/мин.
n:	 4125 мин.-1
fz:	 до 0,18 мм
Vf:	 до 3100 мм/мин.
Обем снети стружки във времето: 	 Q = 36 см3/мин.

Издръжливост над 135 мин. при грубо фрезоване!	 Още 
по-голяма производителност при по-малко износване на 
инструмента: ZENIT на Gühring

Като специален инструмент RF 100 Ti Aircraft се предлага и с 
покритие ZENIT. Разработено с цел подобряване на произво-
дителността на инструмента по отношение на издръжливост-
та и параметрите на рязане, покритието ZENIT намалява също 
и наслояването по режещите ръбове при работа с алуминий 
и титан.

Там където покритията на основата на Ti са склонни да се 
свързват с обработвания материал, ZENIT слоят на базата на 
циркониев нитрид реагира химически само инертно с титана 
и титановите сплави. Намаляването на натоварването на 
режещите ръбове и на силите на триене води до по-голяма 
издръжливост и по-дълъг живот на инструмента.

FR 100 фреза за обработка на компоненти от CFK и GFK
Чисти кантове в съвременни материали

Рентабилната обработка на съвременните влакнести компо-
зитни материали (FVK) като въглеродно подсилена пластмаса 
и стъклопласт (CFK/GFK) налага използването на високотехно-
логични инструменти, в частност в серийното производство. 
При тези приложения е в сила да се избягват преди всичко 
разслояване или стърчене на отделни влакна по детайла, 
както и термично увреждане. 
Адаптираната макро и микрогеометрия на фрезата FR 100 
позволява, също и при комплексни многослойни триизмерни 
структури на материала, надеждно отделяне на всички части 
от влакна, спомагателни нишки и арматура без да остават 
стърчащи елементи - независимо от посоката на влакната.

Компресионно рязане
Новата геометрия на FR 100 позволява надеждно разделяне 
на влакната от режещия ръб в триизмерни тъкани. Посред-
ством срез със зачистване (снемане на широка стружка) се 
избягват разслояване, стърчане на отделни влакна по детайла 
и термично увреждане.

Качество на повърхността
Резултатите от обработката на CFK и GFK  показват макси-
мално високо качество на обработените повърхнини. Това 
намалява ръчното дообработване и опростява окончателната 
обработка на компонентите от FVK при серийното им произ-
водство.

Преглед на предимствата
С фрезата FR 100 за обработка на компоненти от
CFK и GFK потребителят постига  повърхности с отлично ка-
чество. Кантовете се фрезоват чисто, без стърчане на отделни 
влакна или разслояване. Добрите параметри на рязане при 
голяма издръжливост на инструмента гарантират отлична 
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рентабилност.	 HPC фреза на Holfelder-Gühring за подгот-
вителна и окончателна обработка 

НАЙ-ВИСОКОТО НИВО В ЕВОЛЮЦИЯТА

Holfelder-Gühring представя новата HPC фреза за ефективна 
обработка на алуминий. Нейните изключителни техниче-
ски детайли като стружко отвеждащи елементи, радиално 
изтичане на охлаждащата течност и позволяващите до 10 пъти 
презаточване режещи ръбове от PKD осигуряват максимална 
продуктивност и енергийна ефективност при ниски инвести-
ционни разходи.
Благодарение на голямата скорост на рязане се намалява 
значително продължителността на обработката.

Гениално измислено отвеждане на стружките
Докато при стандартните фрезови глави, чрез аксиално 
отворените стружкови пространства, стружките навлизат 
неконтролирано в обработвания детайл, подменящите се 
стужкоотвеждащи елементи при фрезата НРС, в комбинация 
с радиалното излизане на охлаждащата течност, отвеждат 
стружките встрани от обработвания детайл. Така не се допуска 
навлизане на стружки в детайли с чувствителна повърхнина.

Високо подаване с режещи ръбове от PKD 

 

Големият брой режещи ръбове от PKD - например 27 при Ø 
125 мм - позволява достигане на скорости на подаване до 
60 000 мм/мин. Това скъсява драстично времето за обработ-
ка. Въртенето на режещите ръбове без челно биене (в една 
равнина) може да се настрои с точност до Øm и допринася за 
постигане на много високо качество на повърхността.

Конструкция и характеристики

Фрезата НРС на Holfelder-Gühring е с модулна конструкция. 
Отделните компоненти могат да се подменят и така да се реа-
лизират връзки за различни шпиндели. Сменяемите режещи 
инструменти от PKD могат да се адаптират безпроблемно към 
съществуващи изисквания на обработвания детайл.

 
Обработван детайл:	 Цилиндров блок на двигател - 
страна откъм кутията на веригата
Материал:	 G-AlSi11…
Инструменти:	 HPC фреза, D=80 мм, Z=15, HSK100А
Скорост на рязане: vc =	 3 770 м/мин.
Обороти: n =	 15 000 оборота/мин.
Подаване на всеки зъб: 	 0,145 мм
Скорост на подаване на материала:	
33 000 мм/мин.
Качество на повърхността:	
Rz = 15-18
Инструмент от PKD за обработка на корпуси на скоростни 
кутии

ОЛЕКОТЯВАНЕ ЗА ОСНОВНИЯ ОТВОР

През изминалите години автомобилната индустрия използва 
усилено леки строителни материали. В бранша нараства делът 
на алуминия. Според изчисленията на американски институт 
за пазарни проучвания делът на алуминия в един автомобил 
се е утроил от 1990 г. до днес.  



211ТЕХНОЛОГИИ

По-лек инструмент за по-малък преобръщащ момент
Не само за автомобилите обаче е в сила догмата за леката 
конструкция. При използването на по-леки инструменти за 
рязане при компоненти на двигателни корпуси  се повлиява 
положително на прецизността на обработката.

Ето защо фирма Gühring разработи лек инструмент за обра-
ботване на корпуси на скоростни кутии. Окончателната обра-
ботка на т.нар. основен отвор в корпусите на скоростни кутии 
изисква инструмент с диаметър до 280 мм. Подходящите за 
това инструменти обаче са с много голямо собствено тегло от 
над 20 килограма, което води до голямо натоварване на шпин-
дела на машината и голям преобръщащ момент.

30 процента намаляване на теглото
За да противодейства на това, фирма Gühring разработи 
модулна система с основен корпус от алуминий. Използване-
то на подобен лек материал направи възможно постигането 
на максимално тегло от 14 кг. Това е най-малкото тегло при 
диаметър 300 мм. Намаляването на теглото спомага за реду-
циране на преобръщащия момент и позволява по-прецизна 
обработка.
 
Избор на материал и конструктивно изпълнение на ин-
струмента като фактор за успеха
За да се постигнат най-добрите резултати при обработка, за 
този вид инструменти се използва специален вид алуминий 
с минимално топлинно разширение под въздействието на 
високи температури. Освен правилните свойства на матери-
ала, друг фактор за успех е и конструктивното изпълнение на 
инструмента. Вече повече от 30 години фирма Gühring произ-
вежда в Швабската Юра инструменти от PKD за обработване 
на компоненти от алуминий. Окончателната обработка на 
основния отвор в корпусите на скоростни кутии е демонстра-
ция на тази дългогодишна компетентност.

Комплексен инструмент от PКD комбинира няколко стъп-
ки от процеса на обработка
Конвенционалната окончателна обработка на основния отвор 
в корпусите на скоростни кутии изисква използване на до три 
инструмента. Алуминиевият вариант на инструмент, който 
предлага фирма Gühring, комбинира отделните стъпки от 

обработката и освен това впечатлява с по-голям брой режещи 
ръбове. Всеки от диаметрите разполага с по шест режещи 
ръба от PKD, които могат да се сменят. 
В допълнение към това при първия диаметър се използват 
само три водещи планки от PKD, които също подлежат на 
смяна. Благодарение на подменящите се касети, както при 
режещите ръбове, така и при водещите планки от PKD, новото 
изпълнение на инструмента на Gühring е изгодно по отноше-
ние на разходите.

Касетите с вградени режещи ръбове от PKD могат да се изпъл-
нят фиксирано и регулируемо, в зависимост от изискваните 
допустими отклонения. Например при допустимо отклонение 
до IT-6 и IT-7 режещите ръбове се изпълняват регулируемо, 
а при допустимо отклонение IT-8 касетите не могат да се 
регулират.

При финалния диаметър режещите ръбове и водещите 
планки от PKD са шлифовани с принадлежащите им допусти-
ми отклонения. Така отпада допълнителното настройване от 
клиента. Минимизират се разходите за оборудване.

Сега нови с покритие SIRIUS
НОВО ПОКОЛЕНИЕ МЕТЧИЦИ ЗА VA

Тъй като поради състава си различните материали имат раз-
лично поведение при рязане, геометрията и покритието на 
нашите метчици за VA се избират и напасват индивидуално. 
По този начин се гарантира икономично и надеждно произ-
водство с инструментите на Gühring.

 Универсално приложение за рентабилно производство
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Фирма Gühring успя да състави нов асортимент от метчици VA, 
с които да се режат широк диапазон от материали.
-	 неръждаема стомана (мартензитна / аустенитна)
-	 стомани с якост до 1300 N/m2
-	 медно-алуминиеви сплави и лети алуминиеви спла-
ви

Новото покритие SIRIUS на Gühring

По време на рязане метчиците са изложени на голямо 
натоварване по страничната повърхнина на резбата. За да 
се избегне повреждане на инструмента, е необходим изклю-
чително устойчив на механично въздействие слой, който 
същевременно да е с нисък коефициент на триене. Основно 
изискване за това е - освен ниската степен на грапавост - на-
личието на много малко химично взаимодействие с обработ-
вания материал.

Уникалният микс от материали в покритието Sirius, включващ 
издръжлив на механично натоварване TiAIN и изключително 
стабилен химически циркониев нитрид, създава най-добрите 
предпоставки за обработка на широк спектър материали. 
Освен това този слой спомага и за отделяне на стружките с 
малко триене, както и за увеличаване на продължителността 
на използване на инструмента.

Интелигентен модул: Един носещ елемент, гъвкаво адаптира-
не
Мултифункционален инструмент GE 100

Гъвкавостта на това модулно решение прави от стандартния 
инструмент GE 100 "специален инструмент" за най-различни 
задачи за обработка – и освен това се поддържа на склад.

Един носещ елемент, гъвкаво адаптиране, максимална 
функционалност
Стандартизираният модул впечатлява със способността си за 
адаптиране към различни диаметри, материали и изисквания 
към прецизността. Благодарение на гъвкавостта с GE 100 
могат да се обработват диаметри от 5 до 240 мм. Главата на ин-
струмента е универсално приложима: адаптира се към всички 
известни машинни държачи, както и към всички системи за 
бърза смяна. 
Посредством подмяна на държачите или на затегателната 
втулка е възможно различни детайли да се обработват с един 
и същ основен носач, т.е. глава на инструмента.

Отворът в главата на инструмента служи като държач за зате-
гателни втулки за центриращи, стъпални, профилни свредла 
или борщанги. Настройването на аксиално и радиално из-
местващите се държачи става лесно, с помощта на шпилка.

Стандартният асортимент режещи пластини по DIN/ISO 
за държачите е специално съгласуван с потребностите на 
потребителите на GE 100. Сменяемите режещи пластини са 
шлифовани максимално прецизно. Това позволява изготвяне 
на максимално прецизен детайл, повтаряща се точност, малки 
сили на рязане, а с това и висока степен на надеждност на 
процеса. Шлифованите канали за отвеждане на стружките 
произвеждат контролирано къси стружки, които са задължи-
телни за прецизна работа при обработка с множество режещи 
ръбове. Асортиментът от режещи пластини включва твърди 
сплави с различно качество, както и различни покрития. По 
този начин се постигат оптимални параметри на рязане и про-
дължителност на експлоатация според дължината на рязане, 
както и ниски разходи за единица продукция.	 Комбинирайте 
до 5 работни стъпки в един инструмент
Различните задачи като напречно струговане, снемане на 
фаска отвън и отвътре, челно зенкероване и центриране или 
окончателно струговане могат да бъдат обединени. Освен 
приложение в центровална подрезна машина могат да се реа-
лизират също и ефективни стратегии в рамките на обработва-
щи машини с множество инструменти или многопозиционни 
машини с кръгла делителна маса. 

Преглед на предимствата на системата  GE 100
•	 Модулна и гъвкава система от инструменти, която 
се настройва лесно към детайли с различни размери и така 
спестява инвестиции в инструменти.
•	 Чрез обединяването на различни стъпки от обра-
ботката, както и на различни прецизни режещи пластини, се 
постигат изключително тесни гранични отклонения в точ-
ността на детайлите, висока степен на повтаряща се точност, 
екстремно кратки цикли и голяма надеждност на процеса.
•	 Широк асортимент от сменяеми режещи пластини 
по DIN/ISO позволява рентабилна обработка на различни 
материали.

Независимо дали в автомобилостроенето - за обработка на 
тръбопроводи за спирачна течност, хидравлична течност, го-
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риво, кожуси на обикновени или газови амортисьори, тръби в 
странични брони, корпуси на хидравлична опора на двига-
тел - или в областта на санитарната техника - за обработка на 
арматури, водопроводи, буферни блокове и разпределители 
в отоплителни системи - потребителите, от малките предприе-
мачи до пазарните лидери в много браншове, са привържени-
ци на предимствата на GE 100.

Фрезоване под наклон, пробиване, оформяне на канали, 
грубо и фино фрезоване.
1 фреза | 5 приложения

За потребителите с постоянно променящи се изисквания към 
инструментите и необходимост от голяма гъвкавост в обра-
ботката, фирма Gühring разработи нова фреза, при която е 
възможно извършване на пет операции с един инструмент: RF 
100 Diver може да фрезова под наклон, да пробива, да оформя 
канали, да фрезова грубо и финно.  Освен с разнообразните 
си приложения тази фреза убеждава и с отличните параметри 
на рязане, както доказват примерните приложения. Също така 

RF 100 Diver поставя нови мащаби преди всичко при фрезова-
не под голям наклон: мултифункционалната фреза е в състоя-
ние да се вкопава в материала под наклон достигащ  ъгъл от 
45° спрямо хоризонталната равнина.

Благодарение на различния ъгъл на наклона на винтовата 
линия мощните палцови фрези RF 100 на фирма Gühring убеж-
дават от години с отлична производителност и качество.
Досега обаче при фрезоване беше възможно да се постигне 
навлизане на фрезата под ъгъл максимум 15°. Там където гра-
ниците на конкурентите се движат между 8° и 15° ъгъл между 
хоризонталната и наклонената част на рампа, RF 100 Diver 
постига ъгъл на навлизане в материала от 45°.
Благодарение на тази техническа отличителна черта с RF 100 
Diver може да се реализира безшевен преход от оформяне 
на канали към пробиване - и това в почти всички материали. 
Косият ъгъл на навлизане в материала позволява сваляне на 
много голямо количество материал. Същевременно отлично-
то отвеждане на стружките, което се дължи на оптимизирана-
та геометрия на режещите ръбове, гарантира голяма надежд-
ност на процеса. 
Съгласувано с подаването на материала, което може да се 
реализира с RF 100 Diver, се постига голям обем снети стружки 
за единица време.

ФРЕЗОВАНЕ ПОД НАКЛОН

Мокра обработка на CrMo4
ap = 12 мм
ae = 11,7 мм
Vc = 200 м/мин.
Vf = 1200 мм/мин.
Ъгъл на навлизане в материала = 30°

При пробиване RF 100 Diver постига най-добри резултати - до 
2xD, като тук също превъзхожда конкурентите си, които се 
препъват още при пробиване с дълбочина над 1xD. RF 100 
Diver е идеалният инструмент за начално пробиване за рай-
бери. При пробиване с оформяна на канали се прави грубо 
предварително фрезоване в долната граница на размера, а 
след това RF 100 Diver заглажда абсолютно точно. Това позво-
лява прецизно фрезоване на канали със всякакви точности. 
Не е необходим използване на отделен пилотен инструмент,	
тъй като Diver може да пробива и фрезова във всички диаме-
три при извити или скосени повърхности.

ПРОБИВАНЕ

Суха обработка на чугун
ap = 12 мм
ae = 12 мм
Vc = 240 м/мин.
Vf = 800 мм/мин.

При оформяне на канали е възможно максимално бързо 
подаване - и то още при навлизане в материала. RF 100 Diver 
точкува с голям обем снети стружки за единица време и в до-
лната граница на размера за прецизно оформяне на каналите. 
Въпреки голямата скорост на подаване RF 100 Diver гарантира 
спокоен ход и стабилност на процеса. Този спокоен ход се 
дължи на различната стъпка на спиралата от 36°/38°. Тази 
неравномерна стъпка прекъсва резонанса на вибрациите. Не-
равномерният ъгъл на наклона на винтовата линия благопри-
ятства ход без вибрации, както и голяма скорост на подаване 
и същевременно намалява нежеланата тяга вследствие на 
"ефекта на тирбушона", който се получава при фрезоването. 
Редуцираните вибрации позволяват по-добри параметри на 
рязането за по-голям обем снети стружки за единица време.

ОФОРМЯНЕ НА КАНАЛИ

Суха обработка на стомана 42CrMo4
ap = 12 мм
ae = 11,7 мм
Vc = 240 м/мин.
Vf = 1800 мм/мин.

Обем стружки за единица време: 
Q = 252 см3/мин.
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При грубо фрезоване в стомана RF 100 Diver развива двой-
но по-голяма скорост в сравнение с наличните на пазара 
подобни инструменти. При фино фрезоване се наблюдава 
100% по-голяма продължителност на експлоатация според 
дължината на рязане. Успоредно с това, благодарение на 
геометрията от нов тип, е намалена консумираната мощност 
спрямо конвенционалните фрези, което позволява приложе-
ние при нестабилни условия и по-маломощни машини. При 
фино фрезоване могат да се постигнат добри параметри на 
рязане дори и в легирана подобрена стомана.

ГРУБО ФРЕЗОВАНЕ С НРС

Суха обработка на стомана 42CrMo4
ap = 24 мм
ae = 3 мм
vc = 280 м/мин.
vf = 3050 мм/мин.

Обем стружки за единица време: 
Q = 219 см3/мин.

Новата фреза RF 100 Diver на Gühring:
ФРЕЗОВАНЕ ПОД НАКЛОН, 
ПРОБИВАНЕ, 
ОФОРМЯНЕ НА КАНАЛИ, 
ГРУБО И ФИНО ФРЕЗОВАНЕ
с максимална скорост и само с един инструмент в различ-
ни материали.

Идеални за всякакви материали
СЕРИЯ МЕТЧИЦИ POWERTAP
Независимо дали става дума за чугун, алуминий и алуминиеви 
сплави, неръждаема и киселиноустойчива или обикновена 

стомана – серията PowerTap на фирма Gühring обещава висо-
копроизводителни метчици за най-разпространените резби в 
почти всички видове материали.

Златна сила "Made in Germany"

Визуалната отличителна черта на серията PowerTap на фирма 
Gühring  е златният пръстен. Той показва, че с универсалните 
метчици PowerTap Вие винаги правите правилния избор. Съ-
временна технология на производство гарантира максимално 
високо качество "Made in Germany" и най-доброто съотноше-
ние цена-производителност. Специално за производството на 
универсалните метчици фирма Gühring разработи собствени 
производствени съоръжения, на които се шлифова прецизна-
та геометрия на PowerTaps.

Широк спектър приложения, благодарение на оптимизи-
раната геометрия

Специалната геометрия на PowerTaps на фирма Gühring ги 
прави наистина многофункционални и позволява отлични 
резултати при обработката в широк спектър на приложение. 
Чрез оптимална геометрия на режещия ръб се постига голяма 
и константна издръжливост. 

Както при метчиците с прави канали за проходни отвори, 
така и при спираловидните инструменти за глухи отвори се 
постигат максимални резултати благодарение на прецизната 
геометрия на режещите ръбове.

Оптимални материали и форми на инструментите

Като материали за режещите инструменти се използват както 
бързорезна стомана  HSS-E, така и  HSS-E-PM. След това те се 
облагородяват с покрития TiN, за да се максимизира про-
изводителността на универсалните метчици PowerTap и да 
се постигнат по-големи скорости на обработка и по-голяма 
издръжливост според дължината на рязане.

Освен класическите форми В и С за машинни метчици, в 
рамките на асортимента PowerTap фирма Gühring предлага и 
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специални инструменти с къса врязваща се част форма Е. При 
обработката на глухи отвори този модел позволява изготвяне 
на резби, при които дълбочината на резбата достига макси-
мално дъното на отвора.

Универсалните метчици от серията PowerTap са налични на 
склад и намират приложение за всички по-важни видове и 
размери резби.
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