o der Spezialist fur das Gewindefrasen
in harteren Werkstoffen bis 66 HRC

e von M2-M16 bis max. 2,5xD

» dank der neuen linksschneidenden Geometrie
insbesondere im Gleichlaufverfahren
50 % hohere Standzeiten
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GEWINDEFRASER fur die
Hartbearbeitung (50-66 HRC)

Bauteil:

Gewindeabmessung:

Werkzeug:
Werkstoff:
Kernloch:

Kiihlung:

Parameter:

Schnittaufteilung:
CNC-Radiuskorrektur:
Standzeit:
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FUhrungsleiste
M6x(1), Tiefe 14 mm, Sackloch
Artikel 4496_M6 MTMH-3 SP 2,5xD
1.2379 / HRC 63 +2
@ 5,1mm
trocken

Ve=45m/min, f,=0,085mm (Gleichlauf)
2-fach Radial (2/3-1/3)
2 Korrekturen

102 Gewinde
102
38
Wettbewerber Giihring

Schnittwertempfehlung

MTMH-3 SP 2,5xD [Bitte beachten, Linkslauf M4 ]

Werk- | Schnitt- Gewindeabmessung / Vorschub pro Zahn [f,]
1SO Werkstoffgruppe Zugfestigkeit | Material- |, e | geschw.
grupp grestig beispiel o Ve M2 [M2.5] M3 [M35] M4 | M5 | M6 | M8 | M10 | M12 | M14 | M16
. (m/min) 2 f, f2 f, f2 fz f, f2 fz fz fz fz
42CrMo4 1.7225
Legierte \/erguturjgsstah\e 800-1200 36CINIMo4 | 1.65711
Werkzeugstahle, Nrnn? 70 |0,015|0,020|0,020|0,030|0,035|0,085|0,040|0,045|0,055 0,080 |0,070| 0,070
Schnellarbeitsstéhle X36CrMoT7 | 1.2316
HS6-5-2 | 1.3343
litan 3.7025
S1| Titan und Titanlegierungen | < 1200N/mm? | TIAI5Sn2 | 3.7115 55 0,015|0,020]0,020|0,080|0,035|0,035|0,040 |0,045|0,055|0,060|0,070|0,070
< TiAlev4 | 38.7165
Hasteloy C4 | 2.461
gp| kel Kobalt-und <1400N/mn? | Inconel 718 | 2.4668 | 45 |0,015/0,020|0,020|0,030|0,030[0,035]0,040|0,045|0,055|0,060|0,070|0,070
Eisen-Legierungen
Nimonic 2.4634
y [H1 Hochfeste Sthle, 50-55HRC Hardox 50  |0,015|0,020]0,020|0,025|0,030{0,030|0,035|0,040|0,050|0,055| 0,065 |0,065
H2 gehértete Stahle 55-66HRC PM30 45 0,015|0,020|0,020|0,025|0,030{0,030|0,035|0,040|0,050{ 0,055 | 0,065| 0,065




Mikro-Gewindefraser
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© fir die Hartbearbeitung bis 66 HRC e Linkslauf M4

Gewindefraser

Oberflache
Typ
Innenkiihlung

Schaftform

MTMH3 SP

S
°
I
I
Werksnorm Artikel-Nr. 4496
Rabattgruppe 108
D P di d2 I 12 15 VA Code-Nr.
Verflgbarkeit
mm mm mm mm mm mm
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 2,350 6,000 58,000 1,500 7,500 4 3,000 o
M3,5 0,600 2,800 6,000 58,000 1,800 9,000 4 3,500 o
M4 0,700 3,100 6,000 58,000 2,100 10,000 4 4,000 [}
M5 0,800 3,800 6,000 58,000 2,400 12,500 4 5,000 °
M6 1,000 4,800 6,000 58,000 3,000 15,000 4 6,000 °
M8 1,250 5,950 6,000 58,000 3,800 20,000 5 8,000 o
M10 1,500 7,800 8,000 64,000 4,500 25,000 5 10,000 [}
M12 1,750 9,000 10,000 73,000 5,300 30,000 6 12,000 °
M16 2,000 11,800 12,000 84,000 6,000 35,000 6 16,000 °
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