Vollhartmetall-Gewindefraser
Solid carbide thread milling cutters

Fraises a fileter en carbure monobloc
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Vollhartmetall-Bohrgewindefraser fiir Innengewinde
Solid carbide drill thread milling cutters for internal threads
Fraises a percerfileter en carbure monobloc pour filetage intérieur

Vollhartmetall-Gewindefraser mit Senkfase
Solid carbide thread milling cutters with counterbore
Fraises a fileter en carbure monobloc avec chamfrein

Vollhartmetall-Gewindefraser fiir Innengewinde
Solid carbide thread milling cutters for internal threads
Fraises a fileter en carbure monobloc pour filetage intérieur

Vollhartmetall-Gewindefraser
Solid carbide thread milling cutters
Fraises a fileter en carbure monobloc
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@) Vollhartmetall-Bohrgewindefraser fiir Innengewinde - BGF

Solid carbide drill thread milling cutters for internal threads - BGF

Fraises a percer-fileter en carbure monobloc pour filetage intérieur - BGF

5 1.- Heranflihren an das Werkstuick.

2.- Arbeitsgang des BGF Frasers Bohren und Senken

3.- Rucklauf zur Regulierung der Gewindeldnge

4.-180° Eindrehung, Regulierung der Gewindefrdsabmessung

5.-360° Drehung zum Gewindefrdsen, Interpolation mit der Gewindesteigung um die Fraserachse
6.- 180° Ausdrehung zum Rucklauf des Frasers zur Bohrungsachse

7.- Rucklauf des BGF Frésers zur Ausgangsposition

Einsatzgebiete in kurzspanenden Materialien: Grauguss, legierter Grauguss, Messing und kurzspanende Bronze,
Aluminium, Aluminiumlegierungen.

1.- Positioning BGF mill.

2.- Drilling and countersinking.

3.- Backing off for thread length adjustment.

4.- Run-in loop 180°, adjust to the thread milling size.

5.- Turn 360° for thread milling, interpolation with the thread pitch, around the mill axis.
6.- Run-out loop 180°to return the mill to the hole axis.

7.- Retracting the BGF mill to the start position.

The application range is in short chipping materials: Grey cast iron, Alloyed grey cast iron, Brass and short chipping Bron-
ze, Aluminium, Aluminium alloys.

1.- Positionnement de la fraise.

2.- Percage et chanfreinage.

3.- Retrait et ajustement a la longueur de filetage.

4.- Entrée sur 1800 en interpolation circulaire.

5.- Interpolation circulaire sur 360° avec avance de la valeur du pas.

6.- Sortie sur 180° en interpolation circulaire et retour dans I'axe de I'alésage.
7.- Sortir la fraise a sa position initiale.

Application a retenir dans les matiéres a copeaux courts : fonte grise, alliages de fonte grise, laiton et bronze a
copeaux courts, aluminium et alliages d’aluminium, magnésium.
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Vollhartmetall-Bohrgewindefraser fiir Innengewinde

Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13

Solid carbide drill thread milling cutters for internal threads

I1SO Metric coarse thread DIN 13

Fraises a percer-fileter en carbure monobloc pour filetage intérieur
Filetage Métrique a pas normal DIN 13

7 Z=2

au

Schaft / Shank /Queue = DIN 6535 HA [}

Beschichtung / Coating / Revétement

B o B

BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE

Iy I, 8 I Is d d, d, d; D P % EDP —Nrtx
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
6010100000* | 6010100012* | 6011100000* | 6011100012*
48 5,8 54 0,5 36 6 2,5 3,4 3,3 M 3 (0,5) 030 [ ] [ ] [ ] [ ]
48 73 6,8 0,7 36 6 3,3 4,5 4,3 M 4 0,7) 040 [ ] [ ] [ ] [ ]
53 9,2 8,5 0,8 36 6 4,2 5,5 53 M 5 (0,8) 050 [ ] [ ] [ ] [ ]
59 11,5 10,2 1 36 8 5 6,6 6,3 M 6 m 060 [ ] [ ] [ ] [ ]
70 14,4 13,4 1,25 40 10 6,75 9 8,3 M 8 (1,25) | 080 [ ] [ ] [ ] [ ]
75 18,9 17,6 1,5 45 12 8,5 11 10,3 M10 (1,5) 100 [ ] [ ] [ ] [ ]
84 21,8 20,2 1,5 45 14 10,25 13,5 12,3 M12 (1,75) | 120 [ ] [ ] [ ] [ ]
94 24,8 23 1,5 48 16 12 15,5 14,3 M14 2) 140 [ ] [ ] [ ] [ ]
94 29,1 27 1,5 48 18 14 17,5 16,3 M16 2) 160 ] [ ] [ ] [ ]
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
2xD BGF2- | BGF2- | BGF2- BGF2-A-
Iy I, I3 ls Is d d; d, ds D P % EDP=Nr.+ =
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
6010200000* | 6010200012* | 6011200000% | 6011200012*
49 73 6,9 0,5 36 6 2,5 3,4 3,3 M3 (0,5) 030 ] ] [ [
49 9,4 89 0,7 36 6 33 4,5 4,3 M4 (0,7) | 040 ] ] ] ]
55 11,6 10,9 0,8 36 6 4,2 5,5 53 M5 (0,8) 050 ] ] [ [
62 14,5 13,7 1 36 8 5 6,6 6,3 M6 (1) 060 ] ] ] ]
74 18,2 17,2 1,25 40 10 6,75 9 8,3 M8 (1,25) | 080 ] ] [ [
79 234 221 1,5 45 12 8,5 1 10,3 M10 (1,5) 100 [ ] [ ] [ ] [ ]
89 271 25,5 1,5 45 14 10,25 13,5 12,3 M12 (1,75) | 120 ] ] [ [
102 32,8 31 1,5 48 16 12 15,5 14,3 M14 2) 140 [ ] [ ] [ ] [ ]
102 371 35 1,5 48 18 14 17,5 16,3 M16 ) 160 ] ] [ [
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
2,5xD BGF3- | BGF3- | BGF3- |BGF3-A-
Iy [ I3 I Is d d, d, ds D P % EDP — Nt x
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm

6010300000* | 6010300012* | 6011300000* | 6011300012*

62 16,8 15,8 1 36 8 5 6,6 6,3 M6 (1) 060 ] ] [ ] [ ]
74 22,3 21 1,25 40 10 6,75 9 8,3 M8 (1,25) | 080 [ ] [ ] [ ] [ ]
79 26,7 25,1 15 45 12 8,5 1 10,3 M10 (1,5) 100 ] ] [ ] [ ]
89 32,8 30,9 1,5 45 14 10,25 13,5 12,3 M12 (1,75) | 120 [ ] [ ] [ ] [ ]
102 39,8 376 1,5 48 16 12 15,5 14,3 M 14 (2) 140 ] ] [ ] [ ]
102 46,8 444 1,5 48 18 14 17,5 16,3 M16 (2) 160 [ ] [ ] [ ] [ ]

N.B.: Wenn der Gewindefraser mit Schaft DIN 6535 Typ HB [™—""] oder HE [ ") gewiinscht wird, miissen in der Referenz die Buchstaben HA ausgetauscht werden durch die Buchstaben HB oder HE.

Note: If the thread milling cutter is needed with shank DIN 6535 type HB [__—__1 or HE ("1, the letters HA in reference must be changed by HB or HE.

Note: Si on veut la fraise a fileter avec queue DIN 6535 type HB ) ouHE [, dans la référence on doit changer les lettres HA par HB ou HE.

m = Lager / Stock / Magasin EDP: BGF3-RA-HA M 10=6011300000100 205



Vollhartmetall-Bohrgewindefraser fiir Innengewinde

Metrisches ISO-Regelgewinde DIN 13

Solid carbide drill thread milling cutters for internal threads

I1SO Metric coarse thread DIN 13

Fraises a percer-fileter en carbure monobloc pour filetage intérieur
Filetage Métrique a pas normal DIN 13

60°
<7 Z=3
< g //>—
Schaft / Shank /Queue = DIN 6535 HA [}
Beschichtung / Coating / Revétement
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
L I, s ly Is d d; d, ds D P % EDP_Nrtx
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
6010400000* | 6010400012* | 6011400000* | 6011400012*
59 1,5 10,2 1 36 8 5 6,6 6,3 M 6 Q)] 060 v v v v
70 14,4 13,4 1,25 40 10 6,75 9 8,3 M 8 (1,25) | 080 v v v v
75 18,9 17,6 1,5 45 12 8,5 1 10,3 M10 (1,5) 100 v v v v
84 21,8 20,2 1,5 45 14 10,25 13,5 12,3 M12 (1,75) | 120 v v v v
94 24,8 23 1,5 48 16 12 15,5 14,3 M 14 (2) 140 v v v v
94 291 27 1,5 48 18 14 17,5 16,3 M16 (2) 160 v v v v
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
2xD BGF5- | BGF5- | BGF5- BGF5-A-
Iy I, I3 la Is d d; d, ds D P % EDP=Nr.++
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
6010500000* | 6010500012* | 6011500000% | 6011500012*
62 14,5 13,7 1 36 8 5 6,6 6,3 M6 (1) 060 v v v v
74 18,2 17,2 1,25 40 10 6,75 9 8,3 ms8 (1,25) | 080 v v v v
79 23,4 22,1 1,5 45 12 8,5 n 10,3 M10 (1,5) 100 v v v v
89 27,1 25,5 1,5 45 14 10,25 13,5 12,3 M12 (1,75) | 120 v v v v
102 32,8 31 1,5 48 16 12 15,5 14,3 M14 (2) 140 v v v v
102 371 35 1,5 48 18 14 17,5 16,3 M16 (2) 160 v v v v
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
2,5xD BGF6- | BGF6- | BGF6- BGF6-A-
L I, s la Is d d, d, ds D P % EDP = Nrtx
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
6010600000* | 6010600012* | 6011600000* | 6011600012*
62 16,8 15,8 1 36 8 5 6,6 6,3 M6 (1) 060 v v v v
74 22,3 21 1,25 40 10 6,75 9 8,3 M8 (1,25) | 080 v v v v
79 26,7 251 1,5 45 12 8,5 " 10,3 M10 (1,5) | 100 v v \4 v
89 32,8 30,9 1,5 45 14 10,25 13,5 12,3 M12 (1,75) | 120 v v v v
102 39,8 37,6 1,5 48 16 12 15,5 14,3 M 14 (2) 140 v v v v
102 46,8 44,4 1,5 48 18 14 17,5 16,3 M16 (2) 160 v v v v

N.B.: Wenn der Gewindefréser mit Schaft DIN 6535 Typ HB [™—""] oder HE [ "] gewiinscht wird, miissen in der Referenz die Buchstaben HA ausgetauscht werden durch die Buchstaben HB oder HE.

Note: If the thread milling cutter is needed with shank DIN 6535 type HB [”_—_1 or HE ("1, the letters HA in reference must be changed by HB or HE.

Note: Si on veut la fraise a fileter avec queue DIN 6535 type HB [__—__] ou HE ("], dans la référence on doit changer les lettres HA par HB ou HE.

206 Vv =auf Anfrage / On request / Sous demande EDP: BGF4-A-HA M 12 = 6010400012120



(Q) 5 Vollhartmetall-Bohrgewindefraser fiir Innengewinde
Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13
NPz Solid carbide drill thread milling cutters for internal threads
PAR 5O Metric fine thread DIN 13
l] Fraises a percer-fileter en carbure monobloc pour filetage intérieur
Filetage Métrique ISO a pas fin DIN 13

7 Z=2

au

Schaft / Shank /Queue = DIN 6535 HA [}

Beschichtung / Coating / Revétement

B o B

BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE

BGF1- BGF1-A-| BGF1- BGF1-A-
HA HA |RA-HA |RA-HA
I I, ls s Is d d; d; ds DxP . P
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
6010102000* | 6010102012* | 6011102000* | 6011102012*
49 76 7 05 36 6 3,5 45 43 M 4x0,5 042
55 93 85 05 36 6 4,5 5,5 5,3 M 5x0,5 052
62 11,3 104 08 36 8 525 66 63 M 6x0,75 | 063 " " n n
74 15 138 1 40 10 7 9 8,3 M 8x1 084 " " " n
79 184 16,8 1 45 12 9 1 10,3 M10x1 104 " " n n
79 188 172 13 45 12 875 11 10,3 M10x1,25 | 105 " " " n
89 208 188 1 45 14 1 13,5 12,3 M12x1 124
89 229 209 13 45 14 1075 135 123 M12x1,25 | 125 " " " n
89 225 205 1,5 45 14 105 135 12,3 M12x1,5 125 " " n n
102 258 236 1,5 48 16 125 155 14,3 M14x1,5 146 " " " n
102 292 266 1,5 48 18 145 175 16,3 M16x1,5 166 " " n n
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
> %D BGF2- | BGF2- | BGF2- [BGF2-A-
HA | A-HA |RA-HA | RA-HA
I I, I la Is d ds d, ds DxP . Fr—
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
6010202000*% | 6010202012* | 6011202000* | 6011202012*
49 96 9 05 36 6 3,5 45 43 M 4x0,5 042
55 11,8 N 05 36 6 4,5 5,5 53 M 5x0,5 052
62 143 134 08 36 8 525 66 63 M 6x0,75 | 063 " " . =
74 19 178 1 40 10 7 9 8,3 M 8x1 084 " " " "
79 234 218 1 45 12 9 n 10,3 M10x1 104 " " . =
79 238 222 13 45 12 875 11 10,3 M10x1,25 | 105 " " " "
89 278 258 1 45 14 n 135 12,3 M12x1 124
89 279 259 13 45 14 1075 135 123 M12x1,25 | 125 " " " "
80 285 26,5 1,5 45 14 105 135 12,3 M12x1,5 125 " " . =
102 31,8 296 1,5 48 16 125 155 14,3 M14x1,5 146 " " " "
102 367 34, 1,5 48 18 145 175 16,3 M16x1,5 166 " " u =

N.B.: Wenn der Gewindefraser mit Schaft DIN 6535 Typ HB [™—""] oder HE [ ") gewiinscht wird, miissen in der Referenz die Buchstaben HA ausgetauscht werden durch die Buchstaben HB oder HE.

Note: If the thread milling cutter is needed with shank DIN 6535 type HB [__—__1 or HE ("1, the letters HA in reference must be changed by HB or HE.

Note: Si on veut la fraise a fileter avec queue DIN 6535 type HB ) ouHE [, dans la référence on doit changer les lettres HA par HB ou HE.

m = Lager / Stock / Magasin EDP:BGF1-HA M 10x1=6010102000104 207



@) Vollhartmetall-Gewindefraser mit Senkfase fiir Innengewinde - GSFM

Solid carbide thread milling cutters with counterbore for internal threads - GSFM

Fraises a fileter en carbure monobloc avec chamfrein pour filetage intérieur - GSFM

o 12/ © 4 15/ (6]

| t,1/2p

5 1.- Heranflihren an die Vorbohrung
2.- Arbeitsgang des GSFM Frésers Senken
3.- Rucklauf des GSFM Frésers zur Regulierung der Gewindeldnge.
4.- 180° Eindrehung, Regulierung der Gewindefrasabmessung
5.- 360° Drehung zum Gewindefrésen, Interpolation mit der Gewindesteigung um die Fréserachse
6.- 180° Ausdrehung zum Riicklauf des Frasers zur Bohrungsachse
7.- Rucklauf des GSFM Frésers zur Ausgangsposition.

Einsetzbar in den meisten Materialien: Grauguss, legierter Grauguss, Messing und kurzspanende Bronze, Aluminium und
Aluminiumlegierungen, niedrig legierte Stihle, legierte Stihle bis 1.400 N/mm?, rostfreie Stihle, Titanlegierungen.

%4 .- Positioning GSFM mill.
RS 2.- Advancing GSFM mill and countersinking.
3.- Backing off GSFM mill and full thread depth.
4.- Run-in loop 180 for thread milling size adjustment.
5.- Turn of tool 360°, interpolation with the thread pitch, around the mill axis.
6.- Run-out loop 180° to return the mill to the core hole axis.
7.- Retracting the GSFM mill to the start position.

Usable in the majority of materials: Grey cast iron, Alloyed grey cast iron, Brass and short chipping Bronze, Aluminium
and Aluminium alloys, Low alloyed steels, Alloyed steels up to 1.400 N/mm?, Stainless steels, Titanium alloys.

l] 1.- Positionnement de la fraise pres de I'alésage.
2.- Avance de la fraise GSFM pour le chanfreinage.
3.- Retrait de la fraise GSFM et ajustement de la longueur de filetage.
4.- Déplacement radial et elliptique de 180° pour ajuster en profondeur le perfil du filet.
5.- Mouvement circulaire a 360° de I'outil interpolé avec le pas du filet, autour de I'axe de la fraise.
6.- Une fois terminé le filet, déplacement radial et elliptique de 180° pour le retour de la fraise au centre du trou.
7.- Retrait de la fraise GSFM a la position de départ.
Utilisable dans la majorité des matériaux: fonte grise, fonte grise alliée, laiton et bronze a copeaux courts, alumi-
nium et alliages, aciers faiblement alliés jusqu’a 1.400 N/mm?.
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Vollhartmetall-Gewindefraser mit Senkfase fiir Innengewinde
Metrisches 1ISO-Regelgewinde DIN 13

Solid carbide thread milling cutters with counterbore for internal threads
I1SO Metric coarse thread DIN 13

Fraises a fileter en carbure monobloc avec chamfrein pour filetage intérieur
Filetage Métrique a pas normal DIN 13

-
N L7
(A
il

< Y y4
A
Schaft/ Shank /Queue = DIN 6535 HA :
Beschichtung / Coating / Revétement
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
1,5xD GSFM1-RA-HA | GSFM1-RR-HA
o mm mm mm o om o mm o omm mm 2| P o |
6021100000* 6022100000*
53 82 36 4 6 5,5 53 3 M5 (08 |O050 " ;
59 102 36 4,38 8 6,6 6,3 3 M 6 (1) 060 " v
70 141 40 65 10 9 8,3 3 M8 (1,25 | 080 u v
75 169 45 82 12 1 10,3 3 M10 (1,5 | 100 U v
84 197 45 99 14 135 12,3 3 M12  (1,75) | 120 u v
94 245 48 16 16 155 14,3 4 M14 (2 140 U v
94 285 48 136 18 175 16,3 4 M16 (2 160 u
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
2xD GSFM2-RA-HA | GSFM2-RR-HA
mm mm mm mmo ommo mm omm owm 2| P |
6021200000* 6022200000*
55 106 36 4 6 5,5 53 3 M5 (08 |o050 " v
62 132 36 48 8 6,6 6,3 3 M6 (1) 060 " v
74 178 40 65 10 9 8,3 3 M8 (1,25 | 080 " A
79 214 45 82 12 1 10,3 3 M10 (1,5 | 100 " v
89 267 45 99 14 135 12,3 3 M12  (1,75) | 120 " A
102 30,5 48 16 16 155 14,3 4 M14 140 " v
102 345 48 136 18 175 16,3 4 M16 (2 160 " v
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
2,5xD GSFM3-RA-HA | GSFM3-RR-HA
n':lm rr:zm mlsm n::'n n?rln mdm rr(ljrzn r:rsn z D um * EDP = Nr. + #
6021300000* 6022300000*
55 13 36 4 6 55 53 3 M5 (08 |050 " v
62 162 36 48 8 6,6 6,3 3 M6 (1) 060 " A
74 216 40 65 10 9 8,3 3 M8 (1,25 | 080 " v
79 274 45 82 12 1 10,3 3 M10 (1,5 | 100 " A
89 31,9 45 99 14 135 12,3 3 M12 (1,75 | 120 " v
102 385 48 116 16 155 14,3 4 M14 140 " A
102 425 48 136 18 175 16,3 4 M16 (2 160 " v

N.B.: Wenn der Gewindefraser mit Schaft DIN 6535 Typ HB [™—""] oder HE [ ") gewiinscht wird, miissen in der Referenz die Buchstaben HA ausgetauscht werden durch die Buchstaben HB oder HE.

Note: If the thread milling cutter is needed with shank DIN 6535 type HB [__—__1 or HE ("1, the letters HA in reference must be changed by HB or HE.

Note: Si on veut la fraise a fileter avec queue DIN 6535 type HB ) ouHE [, dans la référence on doit changer les lettres HA par HB ou HE.

m = Lager / Stock / Magasin

Vv = auf Anfrage / On request / Sous demande

EDP: GSFM1-RA-HA M 8 = 6021100000080 209



Vollhartmetall-Gewindefraser mit Senkfase fiir Innengewinde
Metrisches 1ISO-Regelgewinde DIN 13

Solid carbide thread milling cutters with counterbore for internal threads
I1SO Metric coarse thread DIN 13

Fraises afileter en carbure monobloc avec chamfrein pour filetage intérieur
Filetage Métrique a pas normal DIN 13

= i

60°
7 y 4
-6{ P
A
Schaft/ Shank /Queue = DIN 6535 HA :
Beschichtung / Coating / Revétement
TiAIN | TiAIN
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
h kL l la d d d ds z D P * EDP = Nr. + *
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
6021100000%* 6022100000%
53 8,2 36 4 6 5,5 53 3 M5 (0,8) 050 u v
59 10,2 36 4,8 8 6,6 6,3 3 M 6 (1 060 u v
70 141 40 6,5 10 9 8,3 3 M 8 (1,25) | 080 u v
75 16,9 45 8,2 12 1" 10,3 3 M10 (1,5) 100 L] v
84 19,7 45 9,9 14 13,5 12,3 3 M 12 (1,75) | 120 u v
94 24,5 48 11,6 16 15,5 14,3 4 M 14 (2) 140 L] v
94 28,5 48 13,6 18 17,5 16,3 4 M 16 (2) 160 u v
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
2xD GSFM2-A-RA- | GSFM2-A-RR-
h . l la d d dx ds z D P * EDP=Nr. + %
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
6021200000* 6022200000*
55 10,6 36 4 6 5,5 53 3 M5 0,8) 050 u v
62 13,2 36 4,8 8 6,6 6,3 3 M 6 Q) 060 u v
74 17,8 40 6,5 10 9 8,3 3 M 8 (1,25) | 080 u v
79 214 45 8,2 12 1l 10,3 3 M10 (1,5) 100 u v
89 26,7 45 9,9 14 13,5 12,3 3 M12 (1,75) | 120 u v
102 30,5 48 11,6 16 15,5 14,3 4 M 14 (2) 140 u v
102 34,5 48 13,6 18 17,5 16,3 4 M16 (2) 160 u v
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
25xD GSFM3-A-RA- | GSFM3-A-RR-
Iy I, Is la d, d dz ds z D P * EDP =Nr. + %
mm mm mm mm mm mm mm  mm mm
6021300000* 6022300000*
55 13 36 4 6 5,5 53 3 M 5 (0,8) 050 u v
62 16,2 36 4,8 8 6,6 6,3 3 M 6 Q)] 060 L] v
74 21,6 40 6,5 10 9 8,3 3 M 8 (1,25) | 080 u v
79 27,4 45 8,2 12 1" 10,3 3 M10 (1,5) 100 L] v
89 31,9 45 9,9 14 13,5 12,3 3 M12 (1,75) | 120 L) v
102 38,5 48 11,6 16 15,5 14,3 4 M14 (2) 140 L] v
102 42,5 48 13,6 18 17,5 16,3 4 M16 (2) 160 u v

N.B.: Wenn der Gewindefréser mit Schaft DIN 6535 Typ HB [™—""] oder HE [ "] gewiinscht wird, miissen in der Referenz die Buchstaben HA ausgetauscht werden durch die Buchstaben HB oder HE.

Note: If the thread milling cutter is needed with shank DIN 6535 type HB [”_—_1 or HE ("1, the letters HA in reference must be changed by HB or HE.

Note: Si on veut la fraise a fileter avec queue DIN 6535 type HB [__—__] ou HE ("], dans la référence on doit changer les lettres HA par HB ou HE.

210

m = Lager / Stock / Magasin

EDP: GSFM1-A-RA-HA M 8 =6021100012080



Vollhartmetall-Gewindefraser mit Senkfase fiir Innengewinde
Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13

Solid carbide thread milling cutters with counterbore for internal threads
ISO Metric fine thread DIN 13

Fraises a fileter en carbure monobloc avec chamfrein pour filetage intérieur
Filetage Métrique a pas fin DIN 13

3

-
N L7
(A
il

z
Ao
=<3
Q Schaft / Shank /Queue = DIN 6535 HA :
Beschichtung / Coating / Revétement
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
1,5xD
! GSFM1-RA-HA | GSFM1-RR-HA
I I, I3 Iy d, d d, ds; 7 DxP % EDP=Nr.t=
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
6021102000* 6022102000%
[ v
70 12,5 40 6,7 10 3 M 8 x1 084 - v
75 155 45 8,7 12 3 M10x1 104 - v
75 157 45 8,4 12 3 M 10 x 1,25 105 - v
84 18,5 45 10,6 14 4 M12x1 124 - v
84 182 45 10,4 14 4 M12 x 1,25 125 - v
84 18,8 45 10,1 14 4 M12x1,5 126 - v
94 21,8 48 12,1 16 4 M14 x1,5 146 - v
94 248 48 14 18 4 M16 x1,5 166
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
2xD
GSFM2-RA-HA | GSFM2-RR-HA
I I, I3 Iy d, d d, ds 7 DxP % EDP = Nr.+ %
mmoommoommoommommeommommemm mm 6021202000% 6022202000%
70 125 40 67 10 3 M 8 x1 084 = M
75 155 45 8,7 12 3 M10x1 104 " y
75 157 45 8,4 12 3 M 10 x 1,25 105 " M
84 18,5 45 10,6 14 4 M12x1 124 " y
84 18,2 45 10,4 14 4 M12 x 1,25 125 " M
84 18,8 45 10,1 14 4 M12x1,5 126 " y
94 21,8 48 12,1 16 4 M14 x1,5 146 " :
94 248 48 14 18 4 M16 x 1,5 166 "

N.B.: Wenn der Gewindefraser mit Schaft DIN 6535 Typ HB [™—""] oder HE [ ") gewiinscht wird, miissen in der Referenz die Buchstaben HA ausgetauscht werden durch die Buchstaben HB oder HE.

Note: If the thread milling cutter is needed with shank DIN 6535 type HB [__—__1 or HE ("1, the letters HA in reference must be changed by HB or HE.

Note: Si on veut la fraise a fileter avec queue DIN 6535 type HB ) ouHE [, dans la référence on doit changer les lettres HA par HB ou HE.

m = Lager / Stock / Magasin EDP: GSFM2-RA-HA M 12x1,5 = 6021200000126 211
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Vollhartmetall-Gewindefraser mit Senkfase fiir Innengewinde
Metrisches 1ISO-Feingewinde DIN 13
Solid carbide thread milling cutters with counterbore for internal threads
ISO Metric fine thread DIN 13
Fraises afileter en carbure monobloc avec chamfrein pour filetage intérieur
Filetage Métrique a pas fin DIN 13

y 4
A
Schaft / Shank /Queue =DIN 6535 HA [ )
Beschichtung / Coating / Revétement
TiAIN | TiAIN |
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
Iy l I3 la d, d d, d; 7 DxP % EDP=Nr.+ =
mm  mm mm mm mm mm mm mm mm
6021102000* 6022102000*
70 12,5 40 6,7 10 3 M 8 x1 084 - v
75 15,5 45 8,7 12 3 M10 x1 104 — v
75 15,7 45 8,4 12 3 M10 x 1,25 105 - v
84 18,5 45 10,6 14 4 M12 x1 124 — v
84 18,2 45 10,4 14 4 M12 x 1,25 125 - v
84 18,8 45 10,1 14 4 M12 x1,5 126 — v
94 21,8 48 12,1 16 4 M14 x1,5 146 - v
94 24,8 48 14 18 4 M16 x1,5 166 — v
BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
2xD GSFM2-A-RA- | GSFM2-A-RR-
Iy l, I3 ly d, d d, d; 7 DxP % EDP=Nr.+#
mm  mm mm mm mm mm mm mm mm
6021202000% 6022202000%

70 12,5 40 6,7 10 3 M 8 x1 084 [] v
75 15,5 45 8,7 12 3 M10 x1 104 [ ] v
75 15,7 45 8,4 12 3 M10 x 1,25 105 ] v
84 18,5 45 10,6 14 4 M12 x1 124 [ ] v
84 18,2 45 10,4 14 4 M12 x 1,25 125 [ ] v
84 18,8 45 10,1 14 4 M12 x1,5 126 [ ] v
94 21,8 48 12,1 16 4 M14 x1,5 146 [ ] v
94 24,8 48 14 18 4 M16 x1,5 166 [ ] v

N.B.: Wenn der Gewindefréser mit Schaft DIN 6535 Typ HB [™—""] oder HE [ "] gewiinscht wird, miissen in der Referenz die Buchstaben HA ausgetauscht werden durch die Buchstaben HB oder HE.

Note: If the thread milling cutter is needed with shank DIN 6535 type HB [”_—_1 or HE ("1, the letters HA in reference must be changed by HB or HE.

Note: Si on veut la fraise a fileter avec queue DIN 6535 type HB [__—__] ou HE ("], dans la référence on doit changer les lettres HA par HB ou HE.
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m = Lager / Stock / Magasin

EDP: GSFM1-A-RA-HA M 8x1 = 6021100012084



(Q) Vollhartmetall-Gewindefraser fiir Innengewinde - GSF
Solid carbide thread milling cutters for internal threads - GSF

Fraises a fileter en carbure monobloc pour filetage intérieur - GSF

5 1.- Heranfiihren des GSF Frésers an die Kernbohrung.
2.- ZUFUHR GSF Fraser und Regulierung der Gewindeldnge
3.- Eindrehung 90° zur Tiefenregulierung des Gewindeprofils
4.- 360° Drehung zum Gewindefrasen, Interpolation mit der Gewindesteigung um die Fraserachse.
5.- Ausdrehung 90° zur Riickkehr des Frdsers zur Achse der Kernbohrung.
6.- Rucklauf des GSF Frasers zur Ausgangsposition

Einsetzbar in den meisten Materialien: Grauguss, legierter Grauguss, Messing und kurzspanende Bronze, Aluminium und
Aluminiumlegierungen, niedrig legierte Stéhle, legierte Stihle bis 1.400 N/mm?, rostfreie Stihle, Titanlegierungen.

1.- Positioning GSF mill.
2.- Feed GSF mill and adjust to full thread depth.
3.- Run-in loop 90° for the depth adjustment of the thread profile.
4.- Turn 360° for thread milling, interpolation with the thread pitch, around the mill axis.
5.- Run-out loop 180° to return the mill to the hole axis.
6.- Retracting the GSF mill to the start position.

Usable in the majority of materials: Grey cast iron, Alloyed grey cast iron, Brass and short chipping Bronze, Aluminium
and Aluminium alloys, Low alloyed steels, Alloyed steels up to 1.400 N/mm?, Stainless steels, Titanium alloys.

l] 1.- Positionnement de la fraise GSF prées de I'alésage.
2.- Entrer la fraise et ajuster la longueur de filetage.
3.- Entrée sur 90° en interpolation circulaire et ajustement de la profondeur de filet.
4.- Effectuer une interpolation a 360° avec une avance de la valeur du pas.
5.- Effectuer une rotation a 90° pour ramener la fraise dans I'axe du trou.
6.- Sortir la GSF a la position initiale.

Utilisable dans la majorité des matériaux: fonte grise, fonte grise alliée, laiton et bronze a copeaux courts, alumi-
nium et alliages, aciers faiblement alliés jusqu’a 1.400 N/mm?.
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Vollhartmetall-Gewindefraser fiir Innengewinde
Metrisches ISO-Gewinde DIN 13
Solid carbide thread milling cutters for internal threads

ISO Metric thread DIN 13

Fraises a fileter en carbure monobloc pour filetage intérieur
Filetage Métrique DIN 13

TAAA :
6‘ P
N “n||II|||||||“
| MR - =
° ::lliiiilulllnll‘
| " | | - Schaft / Shank /Queue =DIN 6535 HA [ )
2 3
! | Beschichtung / Coating / Revétement
: |
P_1 = BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
mm GSF10-RA-HA | GSF10-RR-HA
d;xl,xP @ D min. d I R , . EDP_Nrx

mm mm mm mm mm 6010310000% 6010320000*
10x10x1 14 10 63 40 4 100 [ ] v
10x16x1 14 10 70 40 4 103 [ ] v
12x12x1 16 12 70 45 4 121 [ ] v
12x20x1 16 12 80 45 4 125 [ ] v
16x16x1 22 16 80 48 5 163 "m v
16x25x1 22 16 90 48 5 167 [ ] v
20x20x1 27 20 92 50 5 205 ] v
20x32x1 27 20 105 50 5 208 [ ] v

P_.I 5 = BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
=y
mm GSF15-RA-HA | GSF15-RR-HA
d1X|2XP @ D min. d hh s . “ EDP=Nr. + %

mm mm mm mm mm 6015310000* 6015320000*
10x10x1,5 14 10 63 40 4 100 ] v
10x16x1,5 14 10 70 40 4 103 [ ] v
12x12x1,5 16 12 70 45 4 121 ] v
12x20x1,5 16 12 80 45 4 125 [ ] v
16x16x1,5 22 16 80 48 5 163 "m v
16x25x1,5 22 16 90 48 5 167 [ ] v
20x20x1,5 27 20 92 50 5 205 ] v
20x32x1,5 27 20 105 50 5 208 [ ] v

P-2 = BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
mm GSF20-RA-HA | GSF20-RR-HA
d,xl,xP @ D min. d Iy ls , . EDP=Nr.+

mm mm mm mm mm 6020310000% 6020320000*

16 x16x2 22 16 80 48 5 163 [ ] v
16 x25x2 22 16 90 48 5 167 [ ] v
20x20x2 27 20 92 50 5 205 "m v
20x32x2 27 20 105 50 5 208 [ ] v
P_3 = BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
mm GSF30-RA-HA | GSF30-RR-HA
d,xl,xP @ D min. d I R , . D —Nr1x

mm mm mm mm mm 6030310000% 6030320000%
20x20x3 27 20 92 50 5 205 ] v
20x32x3 27 20 105 50 5 208 [ ] v

n

N.B.: Wenn der Gewindefréser mit Schaft DIN 6535 Typ HB [™—""] oder HE [ "] gewiinscht wird, miissen in der Referenz die Buchstaben HA ausgetauscht werden durch die Buchstaben HB oder HE.

Note: If the thread milling cutter is needed with shank DIN 6535 type HB [”_—_1 or HE ("1, the letters HA in reference must be changed by HB or HE.

Note: Si on veut la fraise a fileter avec queue DIN 6535 type HB [__—__] ou HE ("], dans la référence on doit changer les lettres HA par HB ou HE.

m = Lager / Stock / Magasin

214 EDP: GSF20-RA-HA 16x16x2 = 6031020000163



Vollhartmetall-Gewindefraser fiir Innengewinde

Metrisches 1ISO-Gewinde DIN 13

Solid carbide thread milling cutters for internal threads

ISO Metric thread DIN 13

Fraises a fileter en carbure monobloc pour filetage intérieur
Filetage Métrique DIN 13

=M+ MF 3

< Y 4
-~y g
Schaft / Shank /Queue = DIN 6535 HA [}
| Beschichtung / Coating / Revétement
1 o o
AN AN
P_1 - BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
mm GSF10-A-RA-HA|GSF10-A-RR-HA
d;xl,xP @D min. d I R , . EDP_Nrax

mm mm mm mm mm 6010310012* 6010320012*
10x10x1 14 10 63 40 4 100 ] v
10x16x1 14 10 70 40 4 103 [ ] v
12x12x1 16 12 70 45 4 121 ] v
12x20x 1 16 12 80 45 4 125 [ ] v
16x16x1 22 16 80 48 5 163 "m v
16 x25x1 22 16 90 48 5 167 [ ] v
20x20x1 27 20 92 50 5 205 ] v
20x32x1 27 20 105 50 5 208 ] v

P_1 5 ° BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
=1y
mm GSF15-A-RA-HA | GSF15-A-RR-HA
d,xl,xP @ D min. d Iy ls ) N EDP =Nr. + %

mm mm mm mm mm 6015310012* 6015320012*
10x10x1,5 14 10 63 40 4 100 ] v
10x16x1,5 14 10 70 40 4 103 [ ] v
12x12x1,5 16 12 70 45 4 121 ] v
12x20x1,5 16 12 80 45 4 125 [ ] v
16x16x1,5 22 16 80 48 5 163 "m v
16x25x1,5 22 16 90 48 5 167 [ ] v
20x20x1,5 27 20 92 50 5 205 ] v
20x32x1,5 27 20 105 50 5 208 [ ] v

P_z - BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
mm GSF20-A-RA-HA|GSF20-A-RR-HA
d,xl,xP @ D min. d I ls i . EDP = Nr. + «

mm mm mm mm mm 6020310012*% 6020320012
16 x16x2 22 16 80 48 5 163 [ ] v
16 x25x2 22 16 90 48 5 167 [ ] v
20x20x2 27 20 92 50 5 205 "m v
20x32x2 27 20 105 50 5 208 [ ] v

D
P_3 BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE
mm GSF30-A-RA-HA|GSF30-A-RR-HA
d]XIzXP @ D min. d I, I3 7 % EDP = Nr. + %

mm mm mm mm mm 6030310012* 6030320012*
20x20x3 27 20 92 50 5 205 [ ] v
20x32x3 27 20 105 50 5 208 [ ] v

n

N.B.: Wenn der Gewindefraser mit Schaft DIN 6535 Typ HB [™—""] oder HE [ ") gewiinscht wird, miissen in der Referenz die Buchstaben HA ausgetauscht werden durch die Buchstaben HB oder HE.

Note: If the thread milling cutter is needed with shank DIN 6535 type HB [__—__1 or HE ("1, the letters HA in reference must be changed by HB or HE.

Note: Si on veut la fraise a fileter avec queue DIN 6535 type HB ) ouHE [, dans la référence on doit changer les lettres HA par HB ou HE.

m = Lager / Stock / Magasin

EDP: GSF15-A-RR-HA 10x16x1,5 =6032015012103 215



@) Vollhartmetall-Gewindefraser fir Innengewinde - GF

Solid carbide thread milling cutters for internal threads - GF

Fraises a fileter en carbure monobloc pour filetage intérieur - GF

5 1.- Heranfiihren an die Vorbohrung
2.- Arbeitsgang des GF Frasers zur Regulierung der Gewindeldnge.
3.- 180° Eindrehung, Regulierung der Gewindefrasabmessung
4.- 360° Drehung zum Gewindefrdsen, Interpolation mit der Gewindesteigung um die Fraserachse
5.- 180° Ausdrehung zum Riicklauf des Frasers zur Bohrungsachse
6.- Ricklauf des GF Frasers zur Ausgangsposition.

Einsetzbar in den meisten Materialien: Grauguss, legierter Grauguss, Messing und kurzspanende Bronze, Aluminium und
Aluminiumlegierungen, niedrig legierte Stihle, legierte Stihle bis 1.400 N/mm?, rostfreie Stihle, Titanlegierungen.

Y% 1.- Positioning GF mill.

2.- Advancing GF mill and full thread depth.

3.- Run-in loop 180¢ for thread milling size adjustment.

4.- Turn of tool 360°, interpolation with the thread pitch, around the mill axis.
5.- Run-out loop 180° to return the mill to the core hole axis.

6.- Retracting the GF mill to the start position.

Usable in the majority of materials: Grey cast iron, Alloyed grey cast iron, Brass and short chipping Bronze, Aluminium
and Aluminium alloys, Low alloyed steels, Alloyed steels up to 1.400 N/mm?, Stainless steels, Titanium alloys.

l] 1.- Positionnement de la fraise GF pres de I'alésage.
2.- Avance de la fraise GF et ajustement de la longueur de filetage.
3.- Déplacement radial et elliptique de 180° pour ajuster en profondeur le perfil du filet.
4.- Mouvement circulaire a 360° de I'outil interpolé avec le pas du filet, autour de I'axe de la fraise.
5.- Une fois terminé le filet, déplacement radial et elliptique de 180° pour le retour de la fraise au centre du trou.
6.- Retrait de la fraise GF a la position de départ.

Utilisable dans la majorité des matériaux: fonte grise, fonte grise alliée, laiton et bronze a copeaux courts, alumi-
nium et alliages, aciers faiblement alliés jusqu’a 1.400 N/mm?’.

216



Vollhartmetall-Gewindefraser fiir Innengewinde

Metrisches 1ISO-Regelgewinde DIN 13

Solid carbide thread milling cutters for internal threads

I1SO Metric coarse thread DIN 13

Fraises a fileter en carbure monobloc pour filetage intérieur
Filetage Métrique a normal fin DIN 13

= i

< Y zZ

A

Schaft/ Shank /Queue = DIN 6535 HA :

| Beschichtung / Coating / Revétement
2
<—J | TiaIN

BESTELL.-Nr. /ORDER Nr. / REFERENCE

|<—d1'|
d |

3xD
GF3-RA-HA | GF3-A-RA-HA
n:'m mlin mdm r:% z D um * EDP = Nr. +
6041400000* 6041400012*
M 3 (0,5) 030
M 4 (0,7) 040
M 5 (0,8) 050
60 19,5 4,5 6 3 M 6 (1) 060 | | n
62 26,8 6 6 3 M 8 (1,25) | 080 [ | L}
72 32,2 7,5 8 4 M10 (1,5) 100 | | n
74 37,6 9,5 10 4 M12 (1,75) | 120 ] [ ]
85 42,9 11 10 4 M14 ) 140 [ ] [ ]
102 489 12 12 4 M16 (2) 160 [ | [ ]

N.B.: Wenn der Gewindefraser mit Schaft DIN 6535 Typ HB [™—""] oder HE [ ") gewiinscht wird, miissen in der Referenz die Buchstaben HA ausgetauscht werden durch die Buchstaben HB oder HE.

Note: If the thread milling cutter is needed with shank DIN 6535 type HB [__—__1 or HE ("1, the letters HA in reference must be changed by HB or HE.

Note: Si on veut la fraise a fileter avec queue DIN 6535 type HB ) ouHE [, dans la référence on doit changer les lettres HA par HB ou HE.

m = Lager / Stock / Magasin EDP: GF3-A-RA-HA M 12 = 6041400012120 217



Fertigungsprogramm von Schneideisen
Manufacturing program for dies
Programme de fabrication de filiéres
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