SZYBKIE

FREZOWANIE GWINTOW

Z HIGH-END PERFORMANCE

* najlepsze 0siggi podczas frezowania
gwintéw do 1300 N/mm?

o skrocenie czasu obrobki nawet o 50 %

» wydtuzenie trwatosci narzedzi
nawet o 100 %

» niezawodna obrobka i wyzsze
bezpieczenstwo procesu

SC-LINE Frezy do gwintow

GUHRBING = TWOJ GLOBALNY PARTNER



CZAS OBROBKI

GWINTU

za gwinto (s)

SC-MTM3 SP

MIKRO-FREZY DO GWINTOW

Biorac pod uwage bezpieczenstwo procesu i jakos¢ gwintdw, frezowanie gwintow jest wiodgca metoda
wytwarzania gwintow. Zoptymalizowana narzedzia SC-MTM3 SP z wigkszg liczbg ostrzy pozwala na
znacznie szybsze wykonywanie obrobki przez to narzedzie. Dzieki temu uzyskuje sie najlepsze czasy
wykonywania obrobki takze w przypadku niewielkich zakresow $rednic i w materiatach do 1300 N/mm?.

Wigksza liczba ostrzy

Narzedzie SC-MTM3 SP
posiadajace do 8 ostrzy

i charakteryzujace sie
zoptymalizowang geometrig -
potrafi skroci¢ o potowe czas
obroébki.
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Geometria lewoskretna

Nowa, lewoskretna geometria pozwala
na osiggniecie nawet o 100 % wiecej
obrobionych czesci, szczegdlnie w
przypadku proceséw o statej predkosci.

Zwiekszona odpornos¢ na zuzycie

Potaczenie nowych weglikéw, powtoka z
TiCN i nowa geometria narzedzia pozwalaja
na dituzsze korzystanie z narzedzia w celu
wykonywania doktadnych gwintéw.
Wymagana jest wiec znacznie pézniejsza
korekta promienia.

Czes¢ obrabiana: Obudowa

Wymiar gwintu: M6x(1) - 6H

Gtebokosé gwintu: 14 mm

Narzedzie: SC-MTM3 SP, M6, 2,5xD, z IK, powtoka TiCN, Z = 6
Materiat: VA, 1.4301

Chtodziwo: Emulsja 7 %

Parametry: v = 60 m/min, f, = 0,03 mm [Frez — stata predkos¢]

Uwaga: narzedzie jest ztobkowane w lewa strone, lewoskretne [lewy M4]

e 1680 gwintow z tylko jedna korekta promienia CNC
e  bez wyfomow
e poprawia jakosci powierzchni




Mikro-frezy do gwintow

2,5xD |||

M °
. .
N °
S °

H <55 M1,6-M3 z2 rowkami chtodzacymi ® z wewnetrznym chtodzeniem = M3.5

Frezy do gwintow

Powierzchnia

Typ

Chtodzenie wew.

Forma chwytu

SC-MTM3-SP

S
I2 Y P )
I
60° 4
Norma zaktadowa Nr artykutu 4001
Grupa rabatowa 108
D P di1 d2 I 12 15 4 kod
Dostepnosé
mm mm mm mm mm mm
M1,6 0,350 1,200 3,000 39,000 1,100 4,000 3 1,600 [}
M1,8 0,350 1,400 3,000 39,000 1,100 4,500 4 1,800 [}
M2 0,400 1,550 3,000 39,000 1,200 5,000 4 2,000 °
M2,5 0,450 1,950 3,000 39,000 1,400 6,500 4 2,500 [
M3 0,500 2,400 3,000 39,000 1,500 8,000 5 3,000 [}
M3,5 0,600 2,800 6,000 58,000 1,800 9,000 5 3,500 °
M4 0,700 3,200 6,000 58,000 2,100 11,000 5 4,000 °
M5 0,800 4,000 6,000 58,000 2,400 13,500 6 5,000 [
M6 1,000 4,800 6,000 58,000 3,000 16,000 6 6,000 [
M8 1,250 5,950 6,000 58,000 3,800 21,000 7 8,000 [}
M10 1,500 7,800 8,000 73,000 4,500 26,000 7 10,000 °
M12 1,750 9,000 10,000 84,000 5,300 31,000 7 12,000 [
M16 2,000 11,800 12,000 90,000 6,000 41,000 8 16,000 [
M20 2,500 15,000 16,000 105,000 7,500 51,000 8 20,000 [}



CZAS OBROBKI

GWINTU

za gwinto (s)

SC-TMC SP

FREZY DO GWINTOW Z OSTRZAMI FAZUJACYMI 45°

Frez do gwintow SC-TMC SP charakteryzuje sie potaczeniem freza do gwintdw i pogtebiacza. Narzedzie
odznacza sig spokojng praca i niskimi sitami bocznymi. Dzieki dodatkowym ostrzom narzedzie SC-TMC SP
znacznie szybciej wytwarza gwinty i odznacza sie wyzszg trwatoscia.

Nowa geometria

Nowa geometria zapewnia stabilizacje narzedzia
podczas procesu obrébki skrawaniem. Potaczenie
z procesem w kierunku przeciwnym pozwala na
osiagniecie znacznie wyzszego bezpieczenstwa
procesu i 0 100% wiecej obrobionych czesci.

Wieksza liczba ostrzy

Do oémiu ostrzy i
zoptymalizowana geometria:
narzedzie SC-TMC SP moze
skrocié czas obrébki prawie
o potowe.

Zwiekszona odpornos¢ na zuzycie

Potaczenie nowych weglikow, powtoki z AICrN i
nowej geometrii pozwala na dtuzsze korzystani
narzedzia oraz doktadne wykonanie gwinto
Korekta promienia bedzie wym
znacznie pozniej.

4,00

Czes¢é obrabiana: Kotierz
3,00 Wymiar gwintu: M6x(1) - 6H
2,00 2,25 Gtebokosé gwintu: 12,5mm
Narzedzie: SC-TMC SP, M6, 2xD, z IK, Z= 6
0 .
Konkurent SC-TMC SP Materiat: 42CrMo4
Chtodziwo: Emulsja 8 %
Parametry: vc=90m/min, f,= 0,025 mm [frezowanie przeciwbiezne]
2500
2340
2000
1500 I e 2340 gwintoéw z tylko dwiema korektami promienia CNC
e  bez wyfomow
1000 e pardzo wysokie bezpieczenstwo procesu
500
0

Konkurent SC-TMC SP



Frezy do gwintéw metrycznych ISO, z ostrzami fazujgcymi

2xD |||

zo=HzE g

z wewnetrznym chtodzeniem > M4

Frezy do gwintow

Powierzchnia
Typ

Chtodzenie wew.
Forma chwytu

®
SC-TMC-SP

A

Norma zaktadowa Nr artykutu 4000
Grupa rabatowa 108
D P d1 d2 d3 dk 1 13 12 4 kod
Dostepnosé
mm mm mm mm mm mm mm mm

M3 0,500 2,300 6,000 3,400 2,50 48,000 36,000 6,800 5 3,000 [}
M4 0,700 3,100 6,000 4,500 3,30 48,000 36,000 8,800 5 4,000 [}
M4 x0,5 0,500 3,100 6,000 4,500 3,50 48,000 36,000 8,800 5 4,003 [}
M5 0,800 4,000 6,000 5,500 4,20 54,000 36,000 10,800 5 5,000 [ )
M5x0,5 0,500 4,000 6,000 5,500 4,50 54,000 36,000 10,800 5 5,003 [}
M6 1,000 4,700 8,000 6,600 5,00 62,000 36,000 13,500 6 6,000 [}
M6 x 0,5 0,500 4,700 8,000 6,600 5,50 62,000 36,000 12,800 6 6,003 [}
M6 x 0,75 0,750 4,700 8,000 6,600 5,20 62,000 36,000 13,100 6 6,004 °
M8 1,250 6,300 10,000 9,000 6,80 74,000 40,000 18,100 7 8,000 [}
M8 x 1 1,000 6,300 10,000 9,000 7,00 74,000 40,000 17,500 7 8,005 [}
M10 1,500 7,800 12,000 11,000 8,50 80,000 45,000 21,800 7 10,000 [}
M10 x 1 1,000 7,800 12,000 11,000 9,00 80,000 45,000 21,500 7 10,005 ()
M10x 1,25 1,250 7,800 12,000 11,000 8,80 80,000 45,000 21,900 7 10,006 ()
M12 1,750 9,500 14,000 13,500 10,20 90,000 45,000 25,400 7 12,000 [}
M12 x 1 1,000 9,500 14,000 13,500 11,00 90,000 45,000 25,500 7 12,005 [}
M12x1,5 1,500 9,500 14,000 13,500 10,50 90,000 45,000 26,300 7 12,007 [}
M14 2,000 10,800 16,000 15,500 12,00 102,000 48,000 31,000 7 14,000 [
M14x1,5 1,500 10,800 16,000 15,500 12,50 102,000 48,000 30,800 7 14,007 [}
M16 2,000 12,700 18,000 17,500 14,00 102,000 48,000 35,000 8 16,000 [}
M16x1,5 1,500 12,700 18,000 17,500 14,50 102,000 48,000 33,800 8 16,007 [



PRZYKEAD ZASTOSOWANIA SC-TMC SP

Czes¢ obrabiana:
Wymiar gwintu:
Narzedzie:
Materiat:
Parametry:
Chtodziwo:
Trwatosc¢:

Czas obrébki:

Dzwignia

M6x(1), gtebokosé 12 mm, otwdr przelotowy

art. 4000_SC-TMC M6 2xD SP

1.2316

Ve =80m/min, f;=0,02 mm (frezowanie przeciwbiezne)
Emulsja 8 %

1870 gwintow

3,2 sekund

Y 45% szybsza obréobka
9 38% wiecej obrobionych czesci

PRZYKEAD ZASTOSOWANIA SC-MTM3 SP

Czesc obrabiana:
Wymiar gwintu:
Narzedzie:
Materiat:
Parametry:
Chtodziwo:
Trwatos¢:

Czas obrébki:

Listwa

M6x(1), glebokosé 11 mm), otwdr nieprzelotowy
art. 4001_SC-MTM3 M6 2,5xD SP

1.4433

Ve =60m/min, f,=0,025mm (Frez - stata predkosc)
Emulsja 8%

1570 gwintow

22,3 secund

> 35% szybsza obrobka
> 85% wiecej obrobionych czesci



Bezptatne oprogramowanie:
dla frezéw do gwintéw i frezow wiercaco-gwintujgcych

W celu utatwienia uzytkownikom obrobki
skrawaniem z wykorzystaniem frezow do
gwintéw firmy Guhring, opracowalismy intuicyjne
oprogramowanie ,CNC Guhro ThreadMill”.

Korzystanie z oprogramowania ,CNC Guhro
ThreadMill” jest bezptatne. Mozna je po
prostu pobrac¢ z naszej strony gtownej —
www.guehring.del

Pie¢ krokow do uzyskania optymalnego programu CNC

1. Okreslenie danych gwintu
Wybor sposrod popularnych norm gwintow

2. Wybdr materiatu
Zawsze zostang przypisane optymalne parametry

3. Wyszukiwanie narzedzia
Dane techniczne, rysunek, czas obrébki i film utatwia wybor

4. Ustalanie danych CNC

Wprowadzanie zadanej strategii frezowania i parametréw

5. Uzyskanie programu CNC z kodem i arkuszem danych
Dane programowania (Sinumerik, Heidenhain, Fanuc, Philips, Mazatrol lub Hurco)
zostang wczytane i rozpoznane automatycznie



Parametry obrobcze

ZALECANE PARAMETRY OBROBCZE
SC-MTM3 2.5xD [ Uwaga, M4 lewy ]

Predkos¢
ISO Grupa materiatowa Wytrzym. na rozciag. Przyktady materiatow Material no. skrawania v¢
(m/min)
Stale konstrukcyjne, Stale automatowe S235JR 1.0037
Stale niestopowe do naweglania < 800 N/mm? C15 1.0401 100
Stale niestopowe do ulepszania cieplnego 11SMnPb30 1.0718
Stale automatowe, stale niestopowe 5355.2 1.0577
do naweglania sta’lle do azotowania 800-1000 N/mm? 60 1.0601 9
’ 31CrMo12 1.8515
42CrMo4 1.7225
Stale: stopowe do ulepszania cieplnego, 36CrNiMo4 1.6511
narzgdzio}ijve i szybkot?wace pnes SUO-IETY i X36CrMo17 1.2316 80
HS 6-5-2 1.3343
) ) Lo X5CrNi18-10 1.4301
M1 :lt;'tee:lﬁfzzﬁg””e 2 dodatkiem siarki, <1000 N/mm? X6CrNiTi18-10 1.4571 65
X8CrNiS18-9 1.4305
. X17CrNi16-2 1.4057
M2 it::egf;gfcez‘g’ge kwasoodporne, <1000 N/mm? X90CrMoV18 1.4112 60
X2CrTi12 1.4512
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462
M3 | Duplex i Super Duplex < 1300 N/mm? X2CrNiMoN25-7-4 1.441 55
X2CrNiMoCuWn25-7-4 1.4501
EN-GJL-150 0.6015
Zeliwa 300 HB EN-GJL-250 0.6025 140
EN-GJL-300 0.603
EN-GJS-400-15 0.704
Zeliwa sferoidalne oraz, zeliwa ciggliwe 350 HB EN-GJS-600-3 0.706 120
EN-GJS-700-2 0.707
a EN-GJS1000-5
ADI, GGV 1000 Jymmm EN-GJV250 100
EN-GJV400
AI99,5H 3.025
N1 | Aluminium, stopy aluminium < 450 N/mm? AlMgSii 3.2315 280
AlZn4,5Mg 3.4335
GD-AISi5Cu1Mg 3.2134
. - 2 GD-AISi8Cu3 3.2162
N2 | Odlewnicze stopy aluminium < 600 N/mm G-AISi9Mg 3.9373 250
G-AISi12 3.2581
N3 | Stopy magnezu < 500 N/mm? GDMgAI8Zn1 3.5812.08 200
diugowiorowy 0u§:§;§80 5 226032352
N4 | Miedz i stopy miedzi btkomirowy CuZn39Pb2 2038 140
CuZn43Pb2 2.041
N5 | Specjalne stopy miedzi < 1400 N/mm? Ampco 130
dtugowidérowy PMMA, POM,PVC
N6 | Tworz. sztuczne [ Duroplasty, Termoplasty ] B . Pertinax 300
Titanium 3.7025
S1 | Tytan i stopy tytanu < 1200 N/mm? TiAI5Sn2 3.7115 55
TiAIBV4 3.7165
Hasteloy C4 2.461
S2 | Superstopy na bazie niklu, kobaltu i zelaza < 1400 N/mm? Inconel 718 2.4668 40
Nimonic 2.4634
H1 | Stale o podwyzszonej wytrzymatosci, stale 45-55 HRC Hardox 50
H2 | hartowane 55-62 HRC PM30 X
Uwaga:

Podane w poszczegdlnych kolumnach parametry skrawania to wartosci orientacyjne, ktére musza by¢ dopasowane do danych warunkéw (materiat
obrabiany, chtodzenie, mocowanie narzedzia, obrabiarka itp.).
W zaleznosci od danego przypadku, optymalne, zastosowane parametry skrawania moga sie rézni¢ od tych z tabeli do +30% !

a's)
(O0)]



Parametry obrobcze

Typ |SC-MTMS3 SP
8|
Posuw mm [d1] / zab dla @ [f] [Frez — stata predkosc ]

o1 92 a3 o4 25 26 Q7 28 29 210 212 214 216
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm )
0,01 0,02 0,02 0,025 0,03 0,03 0,035 0,035 0,04 0,045 0,05 0,055 0,06 ( X ]
0,01 0,02 0,02 0,025 0,03 0,03 0,035 0,035 0,04 0,045 0,05 0,055 0,06 [ X ]
0,01 0,02 0,02 0,025 0,03 0,03 0,035 0,035 0,04 0,045 0,05 0,055 0,06 ( X ]
0,008 0,015 0,02 0,025 0,03 0,03 0,03 0,035 0,04 0,04 0,045 0,05 0,055 [ X ]
0,008 0,015 0,02 0,025 0,03 0,03 0,03 0,035 0,04 0,04 0,045 0,05 0,055 ( X ]
0,008 0,015 0,02 0,025 0,03 0,03 0,03 0,035 0,04 0,04 0,045 0,05 0,055 [ X ]
0,01 0,02 0,02 0,025 0,03 0,03 0,035 0,035 0,04 0,045 0,05 0,055 0,06 ( X ]
0,01 0,02 0,02 0,025 0,03 0,03 0,035 0,035 0,04 0,045 0,05 0,055 0,06 [ X ]
0,01 0,02 0,02 0,025 0,03 0,03 0,035 0,035 0,04 0,045 0,05 0,055 0,06 ( X )
0,01 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,055 0,06 0,065 0,07 0,075 [ X ]
0,01 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,055 0,06 0,065 0,07 0,075 O
0,01 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,055 0,06 0,065 0,07 0,075 (X ]
0,01 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,055 0,06 0,065 0,07 0,075 ( X ]
0,01 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,055 0,06 0,065 0,07 0,075 [ X )
0,01 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,055 0,06 0,065 0,07 0,075 (X ]
0,005 0,007 0,012 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,035 0,04 0,045 0,045 0,05 [ X ]
0,005 0,007 0,012 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,035 0,04 0,045 0,045 0,05 ( X )
0,005 0,008 0,01 0,012 0,015 0,02 0,025 0,025 0,03 0,03 0,035 0,04 0,045 (X ]

X X X X X X X X X X X X X @)

®® optymalnie zalecane
® zalecane warunkowo

O produkt nieodpowiedni



Parametry obrobcze

ZALECANE PARAMETRY OBROBCZE

SC-TMC SP 2xD IK
Predkos¢
ISO Grupa materiatowa Wytrzym. na rozciag. Przyktady materiatow Material no. skrawania v¢
(m/min)
Stale konstrukcyjne, Stale automatowe S235JR 1.0037
Stale niestopowe do naweglania < 800 N/mm? C15 1.0401 100
Stale niestopowe do ulepszania cieplnego 11SMnPb30 1.0718
. S355J2 1.0577
oo |
’ 31CrMo12 1.8515
42CrMo4 1.7225
Stale: stopowe do ulepszania cieplnego, 36CrNiMo4 1.6511
narzgdzio}ijve i szybkot?wace pnes SUO-IETY i X36CrMo17 1.2316 80
HS 6-5-2 1.3343
. . L X5CrNi18-10 1.4301
M1 :lt;'tee:lﬁfzzﬁg””e Z dodatkiem siarki, <1000 N/mm? X6CINiTi18-10 1.4571 60
X8CrNiS18-9 1.4305
. X17CrNi16-2 1.4057
M | M2 it::egf;gfcez‘g’ge kwasoodporne, < 1000 N/mm? X90CrMoV18 1.4112 55
X2CrTi12 1.4512
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462
M3 | Duplex i Super Duplex < 1300 N/mm? X2CrNiMoN25-7-4 1.441 50
X2CrNiMoCuWn25-7-4 1.4501
EN-GJL-150 0.6015
Zeliwa 300 HB EN-GJL-250 0.6025 120
EN-GJL-300 0.603
EN-GJS-400-15 0.704
Zeliwa sferoidalne oraz, zeliwa ciggliwe 350 HB EN-GJS-600-3 0.706 100
EN-GJS-700-2 0.707
a EN-GJS1000-5
ADI, GGV 1000 Jymmm EN-GJV250 90
EN-GJV400
Al99,5H 3.025
N1 | Aluminium, stopy aluminium < 450 N/mm? AlMgSii 3.2315 X
AlZn4,5Mg 3.4335
GD-AISi5Cu1Mg 3.2134
. - 2 GD-AISi8Cu3 3.2162
N2 | Odlewnicze stopy aluminium < 600 N/mm G-AISi9Mg 3.9373 X
G-AISi12 3.2581
N | N3 | Stopy magnezu < 500 N/mm? GDMgAI8Zn1 3.5812.08 X
diugowicrowy 0u§:§;§80 5 226032352
N4 | Miedz i stopy miedzi btkoirowy CuZn39Pb2 2038 90
CuZn43Pb2 2.041
N5 | Specjalne stopy miedzi < 1400 N/mm? Ampco 70
dtugowidérowy PMMA, POM,PVC
N6 | Tworz. sztuczne [ Duroplasty, Termoplasty ] B . Pertinax X
Titanium 3.7025
S1 | Tytan i stopy tytanu < 1200 N/mm? TiAI5Sn2 3.7115 55
s TiAl6V4 3.7165
Hasteloy C4 2.461
S2 | Superstopy na bazie niklu, kobaltu i zelaza < 1400 N/mm? Inconel 718 2.4668 45
Nimonic 2.4634
H H1 | Stale o podwyzszonej wytrzymatosci, stale 45-55 HRC Hardox X
H2 | hartowane 55-62 HRC PM30 X
Uwaga:
Podane w poszczegdlnych kolumnach parametry skrawania to wartosci orientacyjne, ktére musza by¢ dopasowane do danych warunkéw (materiat
obrabiany, chtodzenie, mocowanie narzedzia, obrabiarka itp.).
W zaleznosci od danego przypadku, optymalne, zastosowane parametry skrawania moga sie rézni¢ od tych z tabeli do +30% !
10 GUHRING




Parametry obrobcze

Typ | SC-TMC SP
——
Posuw mm [d1]/ zab dla @ [f,] [Frezowanie przeciwbiezne ]
92 23 o4 25 26 o7 28 29 210 212 14
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm

0,01 0,015 0,02 0,02 0,025 0,025 0,025 0,03 0,03 0,035 0,04 (X
0,01 0,015 0,02 0,02 0,025 0,025 0,025 0,03 0,03 0,035 0,04 o0
0,01 0,015 0,02 0,02 0,025 0,025 0,025 0,03 0,03 0,035 0,04 (X))
0,005 0,01 0,015 0,015 0,02 0,02 0,02 0,025 0,025 0,03 0,03 o0
0,005 0,01 0,015 0,015 0,02 0,02 0,02 0,025 0,025 0,03 0,03 o0
0,005 0,01 0,015 0,015 0,02 0,02 0,02 0,025 0,025 0,03 0,03 o0
0,01 0,02 0,025 0,03 0,03 0,035 0,04 0,04 0,045 0,05 0,06 o0
0,01 0,02 0,025 0,03 0,03 0,035 0,04 0,04 0,045 0,05 0,06 [ 1)
0,01 0,02 0,025 0,03 0,03 0,035 0,04 0,04 0,045 0,05 0,06 o0
X X X X X X X X X X X o

X X X X X X X X X X X o

X X X X X X X X X X X ¢}
0,01 0,015 0,02 0,02 0,025 0,025 0,025 0,03 0,03 0,035 0,04 (X
0,005 0,01 0,015 0,015 0,02 0,02 0,02 0,025 0,025 0,03 0,035 oo
X X X X X X X X X X X o
0,01 0,015 0,015 0,02 0,025 0,025 0,025 0,03 0,03 0,035 0,035 (X ]
0,005 0,01 0,01 0,015 0,02 0,02 0,02 0,025 0,025 0,03 0,03 °
X X X X X X X X X X X e}

X X X X X X X X X X X O

®® optymalnie zalecane
® zalecane warunkowo

O produkt nieodpowiedni
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