_GUHRING

Gihring Schweiz AG ==

UNSERE TOP-
NDEWERKZEUG-
AUSWAHL

erfligbar bis zum 31.12.2

Optimiert fiir beeindruckend m

Performancesteigerung

| -
MJA\A'.‘AAAAA.AAA;‘;——% . .

y IL_J..J

r‘rr




Gewindebohrer
Sackloch & Durchgangsloch

Hochste Performance
bei Sack- und
Durchgangsgewinden

Mehr Standzeit. Weniger Prozesskrafte. Hochste Gewindesicherheit.

Zwei abgestimmte Spezialisten fir Sack- und Durchgangsgewinde — entwickelt mit optimierter Geometrie

und Beschichtung. Ergebnis: bis zu 30 % langere Standzeit, weniger Prozesskréafte, saubere Gewinde in allen
Werkstoffen.

8330 - Sackloch

e Zuverlassige Spanabfuhr

¢ Gewinde bis fast zum Grund

¢ Slidur-Beschichtung fir hohe Verschleissfestigkeit

{ 8354 - Durchgangsloch

:\ e Gleichmassige Spanbildung

; < * Reduzierte Prozesskrafte und Verschleiss

e Sirius-Beschichtung fir universellen Einsatz
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Vorteil fiir Ihre Fertigung:

Weniger Werkzeugwechsel, weniger
Ausschuss, maximale Prozessstabilitat —
egal ob Sack- oder Durchgangsloch.




ALLES FURS GEWINDE -
EIN LIEFERANT, ALLE LOSUNGEN
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8354 | Gewindebohrer fiir Metrische 1ISO-Gewinde
Zuverlassig bei Durchgangsléchern mit sauberem Ergebnis.
Innovative Geometrie fiir prézise Gewinde ohne Nacharbeit.
Bis zu 20 % langere Lebensdauer senkt die Werkzeugkosten.

8330 | Gewindebohrer fiir Metrische 1ISO-Gewinde

Bis zu 20 % langere Standzeit fir mehr Produktivitat.
Optimierte Spanbildung reduziert Prozesskrafte.
Universell einsetzbar — perfekt flir wechselnde Materialien.

4487 | Gewindebohrer fiir Metrische ISO-Gewinde
Spanloses Formen sorgt fir héchste Standzeit.

Kein Spanbruch - sichere Prozesse ohne Unterbruch.

Ideal fur hochfeste Materialien und schwierige Legierungen.

4226 | Mikrogewindefraser fiir Metrische 1ISO-Gewinde
Hochste Prazision fir kleinste Gewinde bis 55 HRC.
Stabiler, vibrationsfreier Prozess flir maximale Sicherheit.

Perfekte Gewindequalitat auch bei anspruchsvollen Anwendungen.

6497 | Kleinstbohrer mit Kiihlkanélen

Neu: Prazise Bohrungen ab @ 1,0 mm.

Innenkihlung sichert lange Standzeit und Prozessstabilitat.
Maximale Prazision auch in anspruchsvollen Materialien.

5510 | Ratiobohrer mit Kiihlkanalen
Effizientes Bohren mit optimaler Kiihlung.

Hohe Standzeit durch modernste Geometrie und Beschichtung.

Perfekte Lochqualitat reduziert Nacharbeit auf ein Minimum.

6407 | Stufen-Ratiobohrer mit Kiihlkandlen
Neu: Bohren und 90°-Ansenken in einem Arbeitsschritt.
Hochste Oberflachenqualitat ohne Rattermarken.
Spart Zeit und Kosten — keine Sonderbohrer mehr nétig.
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Gewindebohrer fiir Metrische ISO-Gewinde | Durchgangsloch

Art-Nr. 8354
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Art-Nr. 8354
P d2 SW dk 1 12 15 .
d1 DIN Bestell-Nr. Nettopreis CHF
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0.40 2.80 2.10 1.60 45.00 8.00 13.50 DIN 371 8354 2.00 °
M2.5 0.45 2.80 2.10 2.05 50.00 9.00 14.50 DIN 371 8354 2.50 °
M3 0.50 3.50 2.70 2.50 56.00 10.00 18.00 DIN 371 8354 3.00 o
M4 0.70 4.50 3.40 3.30 63.00 12.00 21.00 DIN 371 8354 4.00 °
M5 0.80 6.00 4.90 4.20 70.00 14.00 25.00 DIN 371 8354 5.00 o
M6 1.00 6.00 4.90 5.00 80.00 16.00 30.00 DIN 371 8354 6.00 o
M8 1.25 8.00 6.20 6.80 90.00 17.00 35.00 DIN 371 8354 8.00 o
M10 1.50 10.00 8.00 8.50 100.00 20.00 39.00 DIN 371 8354 10.00 o
M12 1.75 9.00 7.00 10.20 110.00 24.00 49.00 DIN 376 8354 12.00 o
M16 2.00 12.00 9.00 14.00 110.00 26.00 54.00 DIN 376 8354 16.00 o

Gewindebohrer fiir Metrische 1ISO-Gewinde | Sackloch

Art-Nr. 8330
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hochste Leistungsfahigkeit e fur die universelle Anwendung L
Art-Nr. 8330
di P d2 SW dk 1 12 5 DIN Bestell-Nr. Nettopreis CHF
mm mm mm mm mm mm mm

M2 0.400 2.80 2.10 1.60 45.00 4.50 13.50 DIN 371 8330 2.000 .
M2.5 0.450 2.80 2.10 2.05 50.00 5.00 14.50 DIN 371 8330 2.500 o
M3 0.500 3.50 2.70 2.50 56.00 6.00 18.00 DIN 371 8330 3.000 o
M4 0.700 4.50 3.40 3.30 63.00 7.50 21.00 DIN 371 8330 4.000 o
M5 0.800 6.00 4.90 4.20 70.00 8.50 25.00 DIN 371 8330 5.000 o
M6 1.000 6.00 4.90 5.00 80.00 11.00 30.00 DIN 371 8330 6.000 o
M8 1.250 8.00 6.20 6.80 90.00 14.00 35.00 DIN 371 8330 8.000 o
M10 1.500 10.00 8.00 8.50 100.00 16.00 39.00 DIN 371 8330 10.000 J
M12 1.750 9.00 7.00 10.20 110.00 18.50 49.00 DIN 376 8330 12.000 o
M16 2.000 12.00 9.00 14.00 110.00 20.00 54.00 DIN 376 8330 16.000 o

Nettopreise verfugbar bis zum 31.12.2026. GiiHHING
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Gewindeformer fiir Metrische ISO-Gewinde | Durchgangs,-Sackloch

Art-Nr. 4487
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mit Schmiernuten ab M2 h
Art-Nr. 4487
d1 P d2 SW dk i 12 15 DIN Bestell-Nr. Nettopreis CHF
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0.40 2.80 2.10 1.85 45.00 8.00 13.50 ~DIN 371 4487 2.00 o
M2.5 0.45 2.80 2.10 2.30 50.00 9.00 14.50  ~DIN 371 4487 2.50 °
M3 0.50 3.50 2.70 2.80 56.00 10.00 18.00  ~DIN 371 4487 3.00 °
M4 0.70 4.50 3.40 3.70 63.00 12.00 21.00 ~DIN 371 4487 4.00 °
M5 0.80 6.00 4.90 4.65 70.00 14.00 25.00 ~DIN 371 4487 5.00 °
M6 1.00 6.00 4.90 5.55 80.00 16.00 30.00 ~DIN 371 4487 6.00 °
M8 1.25 8.00 6.20 7.40 90.00 17.00 35.00 ~DIN 371 4487 8.00 °
M10 1.50 10.00 8.00 9.30 100.00 20.00 39.00 ~DIN371 4487 10.00 °
M12 1.75 9.00 7.00 11.20 110.00 24.00 49.00 ~DIN376 4487 12.00 °
M16 2.00 12.00 9.00 15.10 110.00 26.00 54.00 ~DIN 376 4487 16.00 °
Mikrogewindefraser fiir Metrische ISO-Gewinde | Durchgangs,-Sackloch
Art-Nr. 4226
i . b
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Art-Nr. 4226
P d1 d2 1 12 15 X
D z Bestell-Nr. Nettopreis CHF
mm mm mm mm mm mm
M2 0.40 1.55 3.00 39.00 1.20 6.00 4.00 4226 2.00 o
M2.5 0.45 1.95 3.00 39.00 1.40 7.50 4.00 4226 2.50 °
M3 0.50 2.40 6.00 58.00 1.50 9.50 4.00 4226 3.00 °
M4 0.70 3.20 6.00 58.00 2.10 12.50 4.00 4226 4.00 °
M5 0.80 4.00 6.00 58.00 2.40 16.00 4.00 4226 5.00 °
M6 1.00 4.80 6.00 58.00 3.00 20.00 4.00 4226 6.00 o
M8 1.25 5.95 6.00 58.00 3.80 24.00 4.00 4226 8.00 °
M10 1.50 7.80 8.00 73.00 4.50 33.00 4.00 4226 10.00 o
M12 1.75 9.00 10.00 84.00 5.30 38.00 4.00 4226 12.00 o
M16 2.00 11.80 12.00 84.00 6.00 35.00 5.00 4226 16.00 o

Nettopreise verfugbar bis zum 31.12.2026. GiiHHING
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Kleinstbohrer mit Kiihlkanalen

Art-Nr. 6497
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Ausspitzung = @ 1,000 e Flachenanschliff ¢ Hauptschneidenform gerade

toax = 1-1,5 X d; -M N S H
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Art-Nr. 6497
fiir Gewinde di d2 h6 " 12 Bestell-Nr. Nettopreis CHF
mm mm mm mm
M2 Schneiden 1.600 4.00 52.00 13.00 6497 1.600 o
M2 Formen 1.850 4.00 56.00 15.00 6497 1.850 o
M2.5 Schneiden 2.050 4.00 56.00 16.00 6497 2.050 o
M2.5 Formen 2.300 4.00 62.00 18.00 6497 2.300 o
M3 Schneiden 2.500 4.00 62.00 20.00 6497 2.500 o
M3 Formen 2.800 4.00 66.00 22.00 6497 2.800 o

Ratiobohrer mit Kiihlkanalen

Art-Nr. 5510
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Ausspitzung = @ 3,000 ¢ Flachenanschliff ¢ Hauptschneidenform gerade l4

dq

Art-Nr. 5510
fiir Gewinde di d2 he " 12 13 Bestell-Nr. Nettopreis CHF
mm mm mm mm mm
M4 Schneiden 3.30 6.00 62.00 20.00 36.00 5510 3.30 o
M4 Formen 3.70 6.00 62.00 20.00 36.00 5510 3.70 o
M5 Schneiden 4.20 6.00 66.00 24.00 36.00 5510 4.20 o
M5 Formen 4.65 6.00 66.00 24.00 36.00 5510 4.65 o
M6 Schneiden 5.00 6.00 66.00 28.00 36.00 5510 5.00 o
M6 Formen 5.55 6.00 66.00 28.00 36.00 5510 5.55 .
M8 Schneiden 6.80 8.00 79.00 34.00 36.00 5510 6.80 .
M8 Formen 7.40 8.00 79.00 41.00 36.00 5510 7.40 °
M10 Schneiden 8.50 10.00 89.00 47.00 40.00 5510 8.50 o
M10 Formen 9.30 10.00 89.00 47.00 40.00 5510 9.30 o
M12 Schneiden 10.20 12.00 102.00 55.00 45.00 5510 10.20 o
M12 Formen 11.20 12.00 102.00 55.00 45.00 5510 11.20 o
M16 Schneiden 14.00 14.00 107.00 60.00 45.00 5510 14.00 o
M16 Formen 15.10 16.00 115.00 65.00 48.00 5510 15.10 o

Nettopreise verfugbar bis zum 31.12.2026. GiiHHING
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Stufen-Ratiobohrer mit Kiihlkanalen

Art-Nr. 6407
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90°-Stufenbohrer fir Gewindekernbohrungen 3xD e Kernlochdurchmesser flir das Gewindebohren I
nach DIN336 und fiir das Gewindeformen enthalten ¢ Flachenanschliff ¢ Hauptschneidenform I
gerade e optimierte Schneidengeometrie ® Nenndurchmesser d3 zum Anfasen und Senken, nicht
zum Vollbohren geeignet
Art-Nr. 6407
fiir Gewinde e GGk I 12 = 14 Bestell-Nr. Nettopreis CHF
mm mm mm mm mm mm mm
M4 Schneiden 3.30 6.00 6.00 66.00 28.00 36.00 11.40 6407 3.300 °
M4 Formen 3.70 6.00 6.00 66.00 28.00 36.00 11.40 6407 3.700 .
M5 Schneiden 4.20 6.00 6.00 66.00 30.00 36.00 13.60 6407 4.200 °
M5 Formen 4.65 6.00 6.00 66.00 30.00 36.00 13.60 6407 4.650 °
M6 Schneiden 5.00 8.00 8.00 79.00 30.00 36.00 16.50 6407 5.000 °
M6 Formen 8.5 8.00 8.00 79.00 30.00 36.00 16.50 6407 5.550 °
M8 Schneiden 6.80 10.00 10.00 89.00 47.00 40.00 21.00 6407 6.800 o
M8 Formen 7.40 10.00 10.00 89.00 47.00 40.00 21.00 6407 7.400 o
M10 Schneiden 8.50 12.00 12.00 102.00 55.00 45.00 25.50 6407 8.500 o
M10 Formen 9.30 12.00 12.00 102.00 55.00 45.00 25.50 6407 9.300 o
M12 Schneiden 10.20 14.00 14.00 107.00 60.00 45.00 30.00 6407 10.200 o
M12 Formen 11.20 14.00 14.00 107.00 60.00 45.00 30.00 6407 11.200 o
M16 Schneiden 14.00 18.00 18.00 123.00 73.00 48.00 38.50 6407 14.000 o
M16 Formen 15.10 18.00 18.00 123.00 73.00 48.00 38.50 6407 15.100 o

Schnittwerte und Verfiigbarkeit - ein Klick im Webshop.
webshop.guehring.ch

Nettopreise verfugbar bis zum 31.12.2026. Gii““l"ﬁ



CNC Guhro ThreadMill

FINDEN SIE DAS OPTIMALE CNC-PROGRAMM
FUR IHREN GEWINDEFRASER

In fiinf Schritten zum
optimalen CNC-Programm

1. Gewindedaten bestimmen
Auswahl aus allen gédngigen Gewindenormen

2. Werkstoff auswdéhlen
Sie bekommen immer die optimalen Parameter zugewiesen

3. Werkzeug aussuchen
Technische Daten, Zeichnungen, Bearbeitungszeiten und Videos erleichtern lhnen die Auswahl

4. CNC-Daten erfassen
gewilnschte Frasstrategie und Parameter eingeben

5. CNC-Programm mit Code und Datenblatt erhalten
Programmierdaten (Sinumerik, Heidenhain, Fanuc, Philips, Mazatrol oder Hurco) werden eingelesen und automatisch erkannt

Jetzt downloaden

https://guehring.com/service/digitale-services/cnc-guehro-threadmill

Gihring (Schweiz) AG | Grundstrasse 11 | CH-6343 Rotkreuz | Schweiz
Telefon: +41 (0)41 798 20 80 | www.guehring.ch | info@guehring.ch

Preise giiltig bis zum 31.12.2026 fiir die in diesem Dokument aufgelisteten Referenzen. Preise nur in der Schweiz giiltig. Alle Preise in CHF zzgl. ges.
MwsSt. Eventuelle Druckfehler oder zwischenzeitlich eingetretene Anderungen berechtigen nicht zu Anspriichen. Wir liefern ausschliesslich zu unseren Liefer- und
Zahlungsbedingungen. Diese kénnen Sie bei uns anfordern.



