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Um gute Schneidergebnisse zu erhalten, ist der Spanwinkel dem zu 
bearbeitenden Werkstoff anzupassen. Es gilt auch beim Gewinde-
schneiden die Regel: langspanende Werkstoffe erfordern größere 
Spanwinkel, kurzspanende Werkstoffe erfordern kleinere Spanwinkel.
Wenn in der Bestellung keine Werkstoffangaben enthalten sind, 
liefern wir unsere Schneideisen mit einem Spanwinkel für Stahl 
mittlerer Festigkeit.

Der Schälanschnitt bewirkt ein freies Abfließen der Späne nach vorne 
und eine Verringerung des Schnittmomentes. Spänestauungen in den 
Spanlöchern werden dadurch vermieden.
Das Ergebnis ist eine verbesserte Oberflächengüte bei den geschnit-
tenen Gewinden und höhere Standzeit des Werkzeuges. Schneid-
eisen, die auf Maschinen eingesetzt werden, müssen deshalb mit 
Schälanschnitt bestellt werden. HSS-Schneideisen sind ab Gew.-∅ 
3 mm mit Schälanschnitt lieferbar. Alle VA werden ab Gew.-∅ 2 mm 
mit Schälanschnitt geliefert.

Um die Zerspanungswärme abzuleiten und die Reibung zu vermindern, 
ist ein möglichst großes Kühl- bzw. Schmiermittelvolumen auf die 
Zerspanungsstelle zu richten. Der Kühlmittelstrahl muss die Späne im 
Schneideisen bis zum Wiedereinleiten des Gewindeschneidvorganges 
ausspülen. Dadurch wird eine gute Oberflächengüte erzielt und das 
Werkzeug geschont. Unsere Kühl- und Schmiermittelempfehlungen 
entnehmen Sie bitte nachstehender Tabelle.

sind aus hochlegiertem pulvermetallurgisch hergestelltem Schnell- 
arbeitsstahl (ASP-Stahl) gefertigt. VA-Schneideisen sind zum Gewinde-
schneiden von Stählen bis 1200 N/mm2 geeignet, besonders aber 
für rost- und säurebeständige Stähle, Vergütungsstähle, Einsatzstähle 
usw. Es können auch gut zerspanbare Stähle wie z. B. Automaten- 
 stähle bearbeitet werden. Man erreicht damit wesentlich höhere 
Standzeiten oder höhere Schnittgeschwindigkeiten als dies mit 
HSS-Schneideisen möglich ist. Für andere Werkstoffe liefern wir 
ebenfalls HSSE-Schneideisen mit der darauf abgestimmten Geo - 
metrie, z. B. für Rotguss (HSSE-RG nitr. bezeichnet), für Messing 
(HSSE-Ms bezeichnet) usw. auf Anfrage.

Zu bearbeitende Werkstoffe Schnitt-
geschw.
Richtwerte
in m/min

Kühl-
Schmiermittel

Span-
winkel

zu
verwendende
Schneideisen

Allgem. Baustähle St 37-2, St 50-2 usw.  8–12 Schneidöl 17–22° HSS
Automatenstähle 9 S Mn 28, 9 S MnPb 28 usw. 10–14 Schneidöl 17–22° HSS
Einsatzstähle C 15, Ck 15, 16 MnCr 5 usw.  6–10 Schneidöl, Spez. Schneidöl 17–22° HSSE (HSS-nitr.)
Vergütungsstähle C 35 Pb, C 45 usw.  5– 8 Schneidöl, Spez. Schneidöl 13–18° HSSE
Rost- u. säurebest. Stähle X12CrMoS17, X12CrNiS188 usw.  4– 6 Spezial-Schneidöl 13–18° HSSE
Grauguss GG 15, GG 25  5– 8 Schneidöl, Petroleum  8–12° HSS-nitr.-GG
Messing kurzspan. Ms 58 CuZn 39 Pb 2, CuZn 40 Pb 2 20–30 Schneidöl  3– 7° HSS-Ms
Messing langspan. Ms 60 CuZn 20, CuZn 37 12–18 Schneidöl 10–15° HSS-Ms
Bronze CuSn 8  5– 8 Schneidöl, Emulsion  8–12° HSS-Bz
Rotguss G-CuSn 5 Zn Pb  7–11 Schneidöl, Emulsion  8–12° HSS-nitr.-Rg
Kupfer E-Cu 57, SF-Cu 11–15 Schneidöl, Emulsion 23–28° HSS-Cu
Alu-Leg. langspanend AICuMg 1, AIMg 3 Si 15–25 Spez. Schneidöl, Petroleum 23–28° HSS-Alu
Alu-Leg. kurzspanend GD-AISi 8 Cu 3, GD AISi 12  8–12 Spez. Schneidöl, Petroleum 13–18° HSSE VHM-Gewindefräser ab Ç 1/232.

1. Verfahren auf Startposition zentrisch über Kernlochbohrung und Drehzahlaufruf
2. Einfahrschleife 180° auf Profiltiefe, Beginn des Gewindefräsens
3. Gewindefräszyklus 360° mit axialer Bewegung der Gewindesteigerung in Z-Richtung
4. Ausfahrschleife 180° auf Gewindemittelpunkt, Ende des Gewindefräsens
5. Verfahren aus der Bohrung heraus auf Startposition zentrisch über Kernlochbohrung

Programmbeispiel:

1 2 3 4 5

1 2 3 4 5

1 2 3 4 5 6 7 8 9

1 2 3 4 5 6 7

1. Verfahren auf Startposition zentrisch über Kernlochbohrung und Drehzahlaufruf
2. Einfahrschleife 180°, Beginn des Gewindefräsens
3. Gewindefräszyklus 360° mit axialer Bewegung der Gewindesteigerung in Z-Richtung
4. Ausfahrschleife 180° auf Gewindemittelpunkt, Ende des Gewindefräsens
5. Verfahren aus der Bohrung heraus auf Startposition zentrisch über Kernlochbohrung

Programmbeispiel:

1. Verfahren auf Startposition zentrisch über Kernlochbohrung und Drehzahlaufruf
2. Einfahrschleife 180°, Beginn des 1. Gewindefräsvorgangs
3. 1. Gewindefräsvorgang, Gewindefräszyklus 360° mit axialer Bewegung der 

Gewindesteigung in Z-Richtung
4. 1. Gewindefräsvorgang, Ausfahrschleife 180° auf Gewindemittelpunkt
5. Verfahren im Eilgang auf Startposition zentrisch in Kernlochbohrung für 

2. Gewindefräsvorgang 
6. Einfahrschleife 180°, Beginn des 2. Gewindefräsvorgangs
7. 2. Gewindefräsvorgang, Gewindefräszyklus 360° mit axialer Bewegung der 

Gewindesteigung in Z-Richtung
8. 2. Gewindefräsvorgang, Ausfahrschleife 180° auf Gewindemittelpunkt
9. Verfahren aus der Bohrung heraus auf Startposition zentrisch über Kernlochbohrung

Programmbeispiel:

1. Verfahren auf Startposition zentrisch über Kernlochbohrung und Drehzahlaufruf
2. Ansenken der 90° Fase
3. Verfahren im Eilgang auf Gewindefrässtartposition zentrisch in Kernlochbohrung
4. Einfahrschleife 180°, Beginn des Gewindefräsens
5. Gewindefräszyklus 360° mit axialer Bewegung der Gewindesteigung in Z-Richtung
6. Ausfahrschleife 180° auf Gewindemittelpunkt, Ende des Gewindefräsens
7. Verfahren aus der Bohrung heraus auf Startposition zentrisch über Kernlochbohrung

Programmbeispiel:

Spanwinkel

Schälansicht

Kühl- und Schmiermittel

HSSE-Schneideisen

Richtwerte für Schnittgeschwindigkeit, Kühl-Schmiermittel und Spanwinkel.
Angaben über zu verwendende Schneideisen.

Ablaufschritte

Gewindefräser ohne Senkfräse

Mehrbereichsgewindefräser Typ TM SP – 1 Fräsumlauf

Mehrbereichsgewindefräser Typ TM SP – 2 Fräsumlauf

Gewindefräser mit Senkfase Typ TMC SP

PD

PD

Gewinde-/BohrgewindefräserGewindeschneidwerkzeuge
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1. Verfahren auf Startposition zentrisch über dem zu erzeugenden Kernloch und 
Drehzahlaufruf

2. Bohren des Kernlochs und Ansenken der 90° Fase
3. Rückzug des Werkzeugs aus der Bohrung zum Entspanen
4. Verfahren im Eilgang auf Gewindefrässtartposition zentrisch in Kernlochbohrung
5. Einfahrschleife 180°, Beginn des Gewindefräsens
6. Gewindefräszyklus 360° mit axialer Bewegung der Gewindesteigung in Z-Richtung
7. Ausfahrschleife 180° auf Gewindemittelpunkt, Ende des Gewindefräsens
8. Verfahren aus der Bohrung heraus auf Startposition zentrisch über Kernlochbohrung

Programmbeispiel:

1 2 3 4 5 6 7 8

VHM-Bohrgewindefräser ab Ç 1/234.

Die Oberfläche der Gewindefräser beeinflusst nicht die Schnittwerte.  
Vielmehr bestimmt sie die Eignung eines Gewindefräsers für die Bearbeitung eines Werkstoffs:

Vc = Schnittgeschwindigkeit 
Vf = Konturvorschub 
vm = Mittelpunktsbahnvorschub 
n = Drehzahl 
z = Schneidenzahl 
fz = Vorschub pro Zahl 
fb = Bohrvorschub pro Umdrehung* 
vb = Bohrvorschubgeschwindigkeit* 
D = Gewinde-Nenndurchmesser [mm] 
d = Fräser-Außendurchmesser [mm] 

* Für das Bohrgewindefräsen.

Vc = d · π · n [m/min]        1000

v = Vc · 1000 [min-1]        d · π 

Vf = n · z · fz [mm/min] 

vm  = Vf · (D - d) [mm/min]            D 
 
vb = n · fb [mm/min]

Berechnungsformeln:

Werkstoffgruppe Zugfestigkeit

MPa (N/mm2)

Härte
HB

Schnitt-
geschwindigkeit

Vc (m/min)

Vorschub
pro Zahn
fz (mm)

Bohrvorschub
pro Umdrehung

fb (mm)

X Allgemeine Baustähle ≤  850 –  80–120 0,02–0,10 –
Automatenstähle ≤ 1000 –  80–120 0,02–0,10 –
Unlegierte Einsatzstähle ≤  750 –  80–120 0,02–0,10 –
Unlegierte Vergütungsstähle ≤  850 –  80–120 0,02–0,10 –

x Legierte Einsatzstähle ≥ 850...1200 –  60– 80 0,01–0,08 –
Legierte Vergütungsstähle ≥ 850...1200 –  60– 80 0,01–0,08 –
Legierte Werkzeugstähle ≤ 1000 –  60– 80 0,01–0,08 –
Schnellarbeitsstähle ≥ 650...1000 –  60– 80 0,01–0,08 –

x Rost- und säurebeständige Stähle, geschwefelt ≤  850 –  50– 70 0,02–0,10 –
austenitisch ≤  850 –  50– 70 0,02–0,10 –
martensitisch ≤  850 –  50– 70 0,02–0,10 –

x Allgemeine Baustähle ≤  800 –  80–100 0,02–0,10 –
Automatenstähle ≤ 1000 –  80–100 0,02–0,10 –
Einsatzstähle ≤ 1000 –  80–100 0,02–0,10 –
Vergütungsstähle ≤ 1200 –  80–100 0,02–0,10 –
Nitrierstähle ≤ 1200 –  80–100 0,02–0,10 –
Kugelgrafitguss – ≤ 240  80–120 0,02–0,10 0,05–0,20

x Aluminium und AI-Legierung ≤  400 – 150–300 0,05–0,20 0,05–0,25
AI-Knetlegierungen ≤  400 – 150–300 0,05–0,20 0,05–0,25
AI-Gusslegierungen ≤ 10 % Si ≤  600 – 150–300 0,05–0,20 0,05–0,40

> 10 % Si ≤  600 – 100–200 0,05–0,20 0,05–0,30
X Gusseisen – ≤ 240 100–150 0,05–0,15 0,05–0,25

Kugelgrafitguss – ≤ 240  80–120 0,05–0,15 0,05–0,20
Temperguss – < 300  80–120 0,05–0,15 0,05–0,20

x Messing, kurzspanend ≤  600 – 150–250 0,05–0,25 0,05–0,40
langspanend ≤  600 – 150–250 – 0,05–0,25

x Kunststoffe – – 100–200 0,05–0,25 0,05–0,40
x Magnesium-Legierungen ≤  450 – 150–300 0,05–0,25 0,05–0,40
x
 

Titan und Ti-Legierungen ≤ 1200 –  40– 60 0,01–0,08 –
Ni-Legierungen ≤ 1200 –  40– 60 0,01–0,08 –

X�= blank
x�= Stähle und Nickellegierungen
x�= TiCN

Ablaufschritte

Schnittwerte

Bohrgewindefräser Typ DTMC SP

Oberflächenveredelung

PD

PD

Gewinde-/Bohrgewindefräser
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