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Hochleistungsgewindefraser mit Vollprofil
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SC-Line Gewindefraser
SC-TM-Z SP

Gewinde-
frasen
am Limit

Wirtschaftlich & prozesssicher
Gewindefrasen bis 2,5xD
Gewindetiefe

Der Hochleistungsgewindefraser mit Vollprofil fertigt
das komplette Gewinde mit zwei Umdrehungen.

Dank seiner neuen Nutgeometrie werden Vibrationen
erfolgreich unterdriickt, wodurch héhere Schnitt-
parameter moglich sind. Anwender profitieren von
deutlich kirzeren Bearbeitungszeiten und hoher
Gewindequalitat. Durch die hervorragende VerschleiB-
festigkeit kann der Gewindefraser langer lehrenhaltig
fertigen. Eine Werkzeugradiuskorrektur ist daher erst
deutlich spater nétig.

X Bearbeitungszeit um 55 % reduziert
X Standmenge um 17 % erhoht

X hervorragende Laufruhe & Oberflachengtite dank zum Patent angemeldeter Nutgeometrie

X neue Frasstrategie & kurze Bearbeitungszeit verringern Kosten pro Gewinde

X hohe Prozesssicherheit bei maximaler Standzeit bis 2,5xD Gewindetiefe

X reduzierte radiale Belastung

neue Nutgeometrie mit Ungleichteilung und
ungleicher Spiralisierung unterdriickt Vibrationen

ausgesetzte Zahnreihen senken radiale Krafte und
verbessern MaBhaltigkeit und Prozesssicherheit

optimale Kombination aus Hartmetall,
Sirius-Beschichtung und Werkzeuggeometrie
gewahrleisten maximale VerschleiBfestigkeit

Anwendungsbeispiel

Bauteil: Lagerblock aus St-52, 1.0570, Gewindetiefe 20 mm
Werkzeug: #4870, M10x(1,5) 2,5xD mit IK

Kundenziel: Bearbeitungszeiten reduzieren bei Gewindetiefe max. 2,5xD

Schwierigkeit: ~ Wirtschaftlichkeit gegentiber Wettbewerbswerkzeug steigern

Schnittdaten: Giihring Wettbewerb
v, 120 m/min v, 110 m/min
f, 0,075 mm/Zahn f, 0,055 mm/Zahn
Gegenlauf 2/3-1/3 Gegenlauf 2/3-1/3
Standmenge: 820 Teile 700 Teile




@ SC-Line Gewindefraser Gewindefraser @

Gewindefraser ohne Senkfase fiir Metr. ISO-Gewinde Artikel-Nr. 4870 SC Line Gewindefraser, SC-TM-Z SP
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hdéchste Leistungsfahigkeit  ungleiche Teilung e ungleiche Spiralisierung H = 55 HRC Zerspanungsgruppe

fz (mm/z) bei Frasteil-0 (d1)

Ve (m/min) | 3 4 5 6 8 10 12 14 16 20

120 0,045 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,110 | 0,120 | 0,135

120 0,045 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,110 | 0,120 | 0,135

5 120 0,045 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,110 | 0,120 | 0,135
120 0,045 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,110 | 0,120 | 0,135
I Norm Werksnorm
Artikel-Nr. 4870 120 0,045 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,110 | 0,120 | 0,135
D p di 42 a3 dk " 13 i Z Bestall NI 120 0,045 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,110 | 0,120 | 0,135
mm mm mm mm mm mm mm mm : 120 0,045 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,110 | 0,120 | 0,135
M3 0,500 2,30 6,00 2,30 2,50 54,00 36,00 7,50 4 4870 3.000
M4 0,700 3,10 6,00 3,10 3,30 58,00 36,00 10,50 4 4870 4.000 110 0,045 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,110 | 0,120 | 0,135
o M5 0,800 4,00 6,00 4,00 4,20 58,00 36,00 12,80 4 4870 5.000 110 | 0,045 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,110 | 0,120 | 0,135
@ M6 1,000 4,80 6,00 4,80 5,00 58,00 36,00 16,00 4 4870 6.000 2
2 M8 1.250 6.30 8.00 6.30 6.80 68.00 36.00 2125 4 4870 8.000 110 0,045 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,110 | 0,120 | 0,135 g
= f ) i ) E ) ) B R
& M8 x 1 1,000 6,30 8,00 6,30 7,00 68,00 36,00 21,00 4 4870 8.005 110 | 0,045 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,080 | 0,090 | 0,100 [ 0,110 | 0,120 [ 0,135 | £
= M10 1,500 8,00 10,00 8,00 8,50 74,00 40,00 25,50 4 4870 10.000 5
$ M10 x 1 1,000 8,00 10,00 8,00 9,00 74,00 40,00 25,00 4 4870 10.005 90 0,035 | 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,080 | 0,085 | 0,095 | 0,105 (%}
M10 x 1,25 1,250 8,00 10,00 8,00 8,80 74,00 40,00 26,25 4 4870 10.006
2 5 : a . A 4 2 : 90 0,035 | 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,080 | 0,085 | 0,095 | 0,105
M12 1,750 9,95 12,00 9,95 10,20 90,00 45,00 33,25 4 4870 12.000
M12 x 1 1,000 9,95 12,00 9,95 11,00 90,00 45,00 31,00 4 4870 12.005 M1.1.1 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, mit Zerspanungsadditiven 80 0,035 | 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,080 | 0,085 | 0,095 | 0,105
M12x 1,5 1,500 9,95 12,00 9,95 10,50 90,00 45,00 31,50 4 4870 12.007 I - " B a
M14 2,000 11,20 12.00 11,20 12.00 100,00 45,00 38,00 6 4870 14.000 M1.1.2 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, gegliht, Rm 680 N/mm?, 200 HB 80 0,035 | 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,080 | 0,085 | 0,095 | 0,105
M14 x 1,5 1,500 11,20 12,00 11,20 12,50 100,00 45,00 37,50 6 4870 14.007 M1.1.3 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch, vergiitet, Rm 810 N/mm?, 240 HB 80 0,035 | 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,080 | 0,085 | 0,095 | 0,105
M16 2,000 13,10 16,00 13,10 14,00 105,00 48,00 42,00 6 4870 16.000 - -
M16 x 1,5 1,500 13,10 16,00 13,10 14,50 105,00 48,00 40,50 6 4870 16.007 M2.1.1 Nichtrostender Stahl, austenitisch, abgeschreckt, 180 HB 55 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,035 | 0,045 | 0,050 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,075
M20 2,500 14,95 16,00 14,95 17,50 120,00 48,00 52,50 6 4870 20.000 M2.2.1 Duplexstahl, hochfeste nichtrostende Stahle 50 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,035 | 0,045 | 0,050 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,075
M20 x 1,5 1,500 14,95 16,00 14,95 18,50 120,00 48,00 49,50 6 4870 20.007

110 0,045 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,110 | 0,120 | 0,135

110 0,045 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,110 | 0,120 | 0,135

90 0,045 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,110 | 0,120 | 0,135

90 0,045 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,110 | 0,120 | 0,135

90 0,045 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,110 | 0,120 | 0,135

90 0,045 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,110 | 0,120 | 0,135

100 0,035 | 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,080 | 0,085 | 0,095 | 0,105

100 0,035 | 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,080 | 0,085 | 0,095 | 0,105

180 0,055 | 0,065 | 0,075 | 0,080 | 0,095 | 0,110 | 0,120 | 0,135 | 0,145 | 0,165

180 0,055 | 0,065 | 0,075 | 0,080 | 0,095 | 0,110 | 0,120 | 0,135 | 0,145 | 0,165

160 0,050 | 0,060 | 0,065 | 0,075 | 0,090 | 0,100 | 0,110 | 0,120 | 0,130 | 0,150

160 0,050 | 0,060 | 0,065 | 0,075 | 0,090 | 0,100 | 0,110 | 0,120 | 0,130 | 0,150

160 0,050 | 0,060 | 0,065 | 0,075 | 0,090 | 0,100 | 0,110 | 0,120 | 0,130 | 0,150

140 0,045 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,110 | 0,120 | 0,135

140 0,045 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,110 | 0,120 | 0,135

110 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,055 | 0,065 | 0,075 | 0,085 | 0,095 | 0,100 | 0,115

200 0,040 | 0,045 | 0,055 | 0,060 | 0,070 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,105 | 0,120

200 0,040 | 0,045 | 0,055 | 0,060 | 0,070 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,105 | 0,120

200 0,040 | 0,045 | 0,055 | 0,060 | 0,070 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,105 | 0,120

$1.1.1 Warmfeste Legierungen, Fe-Basis, gegliiht, 200 HB 60 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,035 | 0,045 | 0,050 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,075
$1.1.2 Warmfeste Legierungen, Fe-Basis, ausgehértet, 280 HB 60 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,035 | 0,045 | 0,050 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,075
$§1.1.3 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, gegliint, 250 HB 60 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,035 | 0,045 | 0,050 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,075
$1.1.4 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, ausgehértet, 350 HB 60 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,035 | 0,045 | 0,050 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,075
$1.1.5 Warmfeste Legierungen, Ni- oder Co-Basis, gegossen, 320 HB 60 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,035 | 0,045 | 0,050 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,075
$2.1.1 Titanlegierungen, Reintitan, Rm 400 N/mm? 45 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,035 | 0,045 | 0,050 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,075
$2.1.2 Titanlegierungen, Alpha- und Beta-Legierungen, ausgehartet, Rm 1050 N/mm? 45 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,035 | 0,045 | 0,050 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,075

40 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,035 | 0,045 | 0,050 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,075

40 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,035 | 0,045 | 0,050 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,075

40 0,025 | 0,030 | 0,035 | 0,035 | 0,045 | 0,050 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,075

4 GiiHRING GUIHRING Alle Angaben sind Richtwerte. Detaillierte Schnittwerte finden Sie online in unserem Giihring Navigator unter webnavigator.guehring.de. 5



CELECETT T

CNC Giihro ThreadMill

FINDEN SIE DAS OPTIMALE CNC-PROGRAMM
FUR IHREN GEWINDEFRASER

In flinf Schritten zum
optimalen CNC-Programm

1. Gewindedaten bestimmen
Auswahl aus allen gdngigen Gewindenormen

2. Werkstoff auswéhlen
Sie bekommen immer die optimalen Parameter zugewiesen

3. Werkzeug aussuchen

Technische Daten, Zeichnungen, Bearbeitungszeiten und
Videos erleichtern Ihnen die Auswahl

4. CNC-Daten erfassen
gewlnschte 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
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