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Vollhartmetall-Bohrgewindefraser Solid carbide drill thread mills
o Fiir die Komplettbearbeitung von Kernloch, Senkfase e For the complete machining of thread hole, chamfer
und Gewinde in einem Arbeitsgang and thread in one work process 333 - 352
o Mit korrigiertem Gewindeprofil e With corrected thread profile
(abmessungsgebunden) (for one single thread size only)
Vollhartmetall-Zirkularbohrgewindefraser Solid carbide circular drill thread mills
o Fir die Bearbeitung von Kernloch  For the machining of thread hole
und Gewinde in einem Arbeitsgang and thread in one work process 353 - 357
o Mit korrigiertem Gewindeprofil o With corrected thread profile
(abmessungsiibergreifend, steigungsgebunden) (for different thread sizes, but for one pitch only)
Vollhartmetall-Gewindefraser Solid carbide thread milling cutters
mit Senkfase with countersinking step
o Fir die Bearbeitung von Senkfase e For the machining of countersunk edge
und Gewinde in einem Arbeitsgang and thread in one work process
o Mit korrigiertem Gewindeprofil o With corrected thread profile
(abmessungsgebunden) (for one single thread size only)
358 - 379
Vollhartmetall-Gewindefraser Solid carbide thread milling cutters
mit Senkfase with countersinking step
o Fiir die Bearbeitung von Senkfase e For the machining of countersunk edge
und Gewinde in einem Arbeitsgang and thread in one work process
o Mit korrigiertem Gewindeprofil (abmessungsgebunden) e \With corrected thread profile (for one single thread size only)
© Hohe Nutenzahl e Increased number of flutes
e Optimierte Schneidengeometrie e Optimised cutting geometry
Vollhartmetall-Gewindefraser Solid carbide thread milling cutters
o Mit Standard-Gewindeprofil o \Vith standard thread profile
(abmessungsiibergreifend, steigungsgebunden) (for different thread sizes, but for one pitch only)
Vollhartmetall-Gewindefraser Solid carbide thread milling cutters
o Mit Standard-Gewindeprofil o With standard thread profile
(abmessungstibergreifend, steigungsgebunden) (for different thread sizes, but for one pitch only)
© Hohe Nutenzahl e Increased number of flutes
o Optimierte Schneidengeometrie e Optimised cutting geometry
380 - 398

GF-Vario-Z

GF-H

Vollhartmetall-Gewindefraser
variabel

o Mit korrigiertem Gewindeprofil
(abmessungstibergreifend, steigungsgebunden)

* Hohe Nutenzahl

e Optimierte Schneidengeometrie

Vollhartmetall-Gewindefraser
fiir die Hartbearbeitung

o Mit korrigiertem Gewindeprofil
(abmessungsgebunden)

Solid carbide thread milling cutters,
variable

o With corrected thread profile

(for different thread sizes, but for one pitch only)
e Increased number of flutes
e Optimised cutting geometry

Solid carbide thread milling cutters
for hard machining

o \Vith corrected thread profile
(for one single thread size only)
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Vollhartmetall-Gewindefraser Solid carbide thread milling cutters
fiir kegelige Gewinde for tapered threads
« Mit korrigiertem Gewindeprofil « With corrected thread profile 899-412
(abmessungs- bzw. steigungsgebunden) (for one single thread size, resp. for one pitch only)
' Vollhartmetall-Zirkulargewindefréaser Solid carbide circular thread milling cutters
o Mit korrigiertem Gewindeprofil e \Vith corrected thread profile
| (abmessungs- und steigungsiibergreifend) (for different thread sizes and pitches)
| e Fiir die Bearbeitung von Gewinden ab M 1 e For the machining of threads from M 1
Vollhartmetall-Zirkulargewindefraser Solid carbide circular thread milling cutters
o Mit korrigiertem Gewindeprofil e With corrected thread profile
(abmessungsgebunden) (for one single thread size only) 413 -420
Vollhartmetall-Zirkulargewindefraser Solid carbide circular thread milling cutters
o Mit korrigiertem Gewindeprofil o With corrected thread profile
(abmessungsgebunden) (for one single thread size only)
Zirkular-Gewindefraskorper Circular thread milling bodies
o Mit einer oder zwei Mehrzahnplatten e \Vith one or two multi-tooth inserts
(abmessungsiibergreifend, steigungsgebunden) (for different thread sizes, but for one pitch only)
L]
421 - 425
/ Zirkular-Gewindefraskérper Circular thread milling bodies
e Mit Einstechwendeplatte ,,3-Zahn“ o With infeed indexable insert “3-tooth”
(abmessungs- und steigungsiibergreifend) (for different thread sizes and pitches)
L]
+ iy
Gigant
Zirkular-Gewindefraskorper Circular thread milling bodies
e Speziell fiir groBe Abmessungen e Specially made for large thread sizes
o Mit bis zu zehn 4-Zahn-Wendeplatten o With up to ten 4-tooth indexable inserts 426 - 445
(abmessungs- und steigungsiibergreifend) (for different thread sizes and pitches)
Kombinierbares Plan- Counterbore and stepped bore system
und Stufensenk-System for free combination
e Fiir die Komplettbearbeitung von e For the complete machining of thread hole, 446 - 448

z.B. Bohrung, Gewinde und Plansenkung

thread and spot face
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Wegweiser und Schnittwerte

Bitte beachten:

Die in den jeweiligen Spalten angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte,
welche je nach Einsatzbedingungen (Material, Schmierung, Maschine, usw.)
angepasst werden miissen.

Die Eignung ist folgendermaBen gekennzeichnet:

- Gewindefraser sehr gut geeignet
- Gewindefraser gut geeignet

v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min]
f, = Vorschub pro Zahn [mm]
f, = Vorschub beim Bohren [mm/U]

Internationaler Werkstoffvergleich siehe Seite 838 - 851.

Product finder and cutting data

Please note:

The cutting values listed in the respective columns are standard
values which have to be adjusted to individual work conditions
(material, lubrication, machine etc.).

The suitability is marked as follows:

- Thread milling cutter is very suitable
- Thread milling cutter is suitable

v, = Cutting speed [m/min]
f, = Feed per tooth [mm]
f, = Drilling feed [mm/U]

International comparison of materials, see page 838 - 851.

Einsatzgebiete — Material Material-Beispiele Material-Nummern
Applications — material Material examples Material numbers
Stahlwerkstoffe Steel materials
KaltflieBpressstahle, Cold-extrusion steels, Cq15 1.1132
1.1 |Baustahle, Construction steels, < 600 N/mm2 S235JR (St37-2) 1.0037
Automatenstéhle, u.a. Free-cutting steels, etc. 10SPb20 1.0722
Baustéhle, Construction steels, E360 (St70-2) 1.0070
2.1 |Einsatzstahle, Cementation steels, < 800 N/mm2 16MnCr5 1.7131
Stahlguss, u.a. Steel castings, etc. GS-25CrMo4 1.7218
P Einsatzstéhle, Cementation steels, 20MoCr3 1.7320
3.1 |Vergitungsstéhle, Heat-treatable steels, <1000 N/mm? 42CrMo4 1.7225
Kaltarbeitsstahle, u.a. Cold work steels, etc. 102Cr6 1.2067
Vergiitungsstahle, Heat-treatable steels, 50CrMo4 1.7228
4.1 |Kaltarbeitsstéahle, Cold work steels, <1200 N/mm? X45NiCrMo4 1.2767
Nitrierstahle, u.a. Nitriding steels, etc. 31CrMo12 1.8515
Hochlegierte Stéhle, High-alloyed steels, X38CrMoV/5-3 1.2367
5.1 |Kaltarbeitsstéhle, Cold work steels, < 1400 N/mm2 X100CrMoV8-1-1 1.2990
Warmarbeitsstéhle, u.a. Hot work steels, etc. X40CrMoV5-1 1.2344
Nichtrostende Stahlwerkstoffe Stainless steel materials
1.1 [Ferritisch, martensitisch Ferritic, martensitic < 950 N/mm? X2CrTi12 1.4512
M| 21 [Austenitisch Austenitic < 950 N/mm? X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571
3.1 |Austenitisch-ferritisch (Duplex) Austenitic-ferritic (Duplex) < 1100 N/mm? X2CrNiMoN22-5-3 1.4462
4.1 |Austenitisch-ferritisch hitzebesténdig (Super Duplex) Austenitic-ferritic heat-resistant (Super Duplex) < 1250 N/mm? X2CrNiMoN25-7-4 1.4410
Gusswerkstoffe Cast materials
1.1 . ] ) : . " 100-250 N/mm? EN-GJL-200 (GG20) EN-JL-1030
Gusseisen mit Lamellengrafit (GJL) Cast iron with lamellar graphite (GJL) 250-450 N/mm? EN-GJL-300 (GG30) EN-JL-T050
K Gusseisen mit Kugelgrafit (GJS) Cast iron with nodular graphite (GJS) gggggg N;mr;: EE’\:\I'_G(;J J%fl;)[%jzs(gsgeﬁ;g;) Emﬁ}ggg
N 2
3:2 Gusseisen mit Vermiculargrafit (GJV) Cast iron with vermicular graphite (GJV) 288_288 wmmz gj¥ igg
4.1 ‘ 250-500 N/mm? EN-GJMW-350-4 (GTW-35) EN-JM-1010
2o | 'emperguss (GTMW, GTMB) Malleable cast iron (GTMW, GTMB) 500-800 N/mm? EN-GJMB-450-6 (GTS-45) EN-UM-1140
Nichteisenwerkstoffe Non ferrous materials
Aluminium-Legierungen Aluminium alloys
1.1 < 200 N/mm? EN AW-AIMn1 EN AW-3103
1.2 | Aluminium-Knetlegierungen Aluminium wrought alloys < 350 N/mm? EN AW-AIMgSi EN AW-6060
1.3 < 550 N/mm? EN AW-AIZn5Mg3Cu EN AW-7022
14 Si< 7% EN AC-AIMg5 EN AC-51300
1.5 |Aluminium-Gusslegierungen Aluminium cast alloys 7% < Si<12% EN AC-AISi9Cu3 EN AC-46500
1.6 12% < Si<17% GD-AISi17Cu4FeMg
Kupfer-Legierungen Copper alloys
2.1 |Reinkupfer, niedriglegiertes Kupfer Pure copper, low-alloyed copper < 400 N/mm?2 E-Cu 57 EN CW 004 A
2.2 |Kupfer-Zink-Legierungen (Messing, langspanend) Copper-zinc alloys (brass, long-chipping) < 550 N/mm? CuZn37 (Ms63) EN CW 508 L
2.3 | Kupfer-Zink-Legierungen (Messing, kurzspanend) Copper-zinc alloys (brass, short-chipping) < 550 N/mm? CuZn36Pb3 (Ms58) EN CW 603 N
.4 |Kupfer-Aluminium-Legierungen (Alubronze, langspanend) | Copper-aluminium alloys (alu bronze, long-chipping) < 800 N/mm? CuAl10Ni5Fe4 EN CW 307 G
.5 | Kupfer-Zinn-Legierungen (Zinnbronze, langspanend) Copper-tin alloys (tin bronze, long-chipping) < 700 N/mm? CuSn8P EN CW 459 K
N .6 |Kupfer-Zinn-Legierungen (Zinnbronze, kurzspanend) Copper-tin alloys (tin bronze, short-chipping) < 400 N/mm? CuSn7 ZnPg(Rgﬂ 2.1090
2 : : < -
2:8 Kupfer-Sonderlegierungen Special copper alloys =1 ggg mmmz &MPP(%)@ ;35))
Magnesium-Legierungen Magnesium alloys
| 3.1 [Magnesium-Knetlegierungen Magnesium wrought alloys < 500 N/mm? MgAl6Zn 3.5612
|32 [Magnesium-Gusslegierungen Magnesium cast alloys < 500 N/mm? EN-MCMgAI9Zn1 EN-MC21120
K ffe Synthetics
4.1 |Duroplaste (kurzspanend) Duroplastics (short-chipping) Bakelit, Pertinax
4.2 [Thermoplaste (langspanend) Thermoplastics (long-chipping) PMMA, POM, PVC
43 |Faserverstarkte Kunststoffe (Faseranteil < 30%) Fibre-reinforced synthetics (fibre content < 30%) GFK, CFK, AFK
4.4 |Faserverstarkte Kunststoffe (Faseranteil > 30%) Fibre-reinforced synthetics (fibre content > 30%) GFK, CFK, AFK
Besondere Werkstoffe Special materials
5.1 |Grafit Graphite C 8000
5.2 | Wolfram-Kupfer-Legierungen Tungsten-copper alloys W-Cu 80/20
5.3 |Verbundwerkstoffe Composite materials Hylite, Alucobond
Spezialwerkstoffe Special materials
Titan-Legierungen Titanium alloys
Reintitan Pure titanium < 450 N/mm? Til 3.7025
) I - < 900 N/mm? TiAIBV4 3.7165
Titan-Legierungen Titanium alloys < 1250 N/mm? TiAIAMo4Sn2 37185
S Nickel-, Kobalt- und Eisen-Legierungen Nickel alloys, cobalt alloys and iron alloys
2.1 [Reinnickel Pure nickel < 600 N/mm? Ni 99,6 2.4060
.2 ) ) ) . <1000 N/mm? Monel 400 2.4360
i Nickel-Basis-Legierungen Nickel-base alloys = 1600 \/mm? Inconel 718 2.4668
4 . ) = 2 i
:E Kobalt-Basis-Legierungen Cobalt-base alloys ; }ggg m;rmlm? %2%?8620‘,? 54964
2.6 |Eisen-Basis-Legierungen Iron-base alloys < 1500 N/mm? Incoloy 800 1.4958
Harte Werkstoffe Hard materials
1.1 44 - 50 HRC Weldox 1100
H 1.2 50 - 55 HRC Hardox 550
1.3 |Hochfeste Stéhle, gehértete Stahle, Hartguss High strength steels, hardened steels, hard castings 55 - 60 HRC Armox 600T
14 60 - 63 HRC Ferro-Titanit
15 63 - 66 HRC HSSE
328
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GSF,GSF-Z  GF GF-Z  GF-Vario-Z  GF-KEG  ZIRK-GF GF-H
gerade- und 15° drallgenutet (R15) 30° drallgenutet (R30)
straight flutes and 15° spiral flutes (R15) 30° spiral flutes (R30)
Ve Ve f, Ve f,
Unbeschichtet Unbeschichtet
Uncoated TICN Uncoated TICN gd, <4mm od, <8mm od;>8mm TICN
40-100 80 - 250 40 - 100 80 - 250 0,005 - 0,04 0,04 - 0,07 0,05-0,15
30-80 60 - 150 30- 80 60 - 150 0,005 - 0,04 0,04 - 0,07 0,05-0,15
20 - 60 40 - 120 20 - 60 40 - 120 0,005 - 0,03 0,03 - 0,05 0,04-0,12
20 - 60 40 -120 0,003 - 0,02 0,02 - 0,05 0,04-0,12
20 - 60 40 - 120 0,003 - 0,02 0,02 - 0,05 0,04-0,12
40 - 120 40 - 120 0,003-0,03 0,03-0,05 0,04-0,12
40 - 120 40 - 120 0,003-0,03 0,03-0,05 0,04-0,12 M
30-80 0,003 - 0,02 0,02-0,05 0,04-0,10 [
30 - 60 0,003 - 0,02 0,02 - 0,04 0,03- 0,08 4.1
80 - 140 100 - 200 80 - 140 100 - 200 0,04 - 0,07 0,05-0,15
80 - 140 100 - 200 80 - 140 100 - 200 0,04 - 0,07 0,05-0,15
60 - 120 80 - 200 60 - 120 80 - 200 0,04 - 0,07 0,05-0,15
60 - 120 80 - 200 60 - 120 80 - 200 0,04 - 0,07 0,05-0,15
60 - 120 80 - 200 60 - 120 80 - 200 0,04 -0,07 0,05-0,15
60 - 120 80 - 200 60 - 120 80 - 200 0,04 - 0,07 0,05-0,15
60 - 120 80 - 200 60 - 120 80 - 200 0,04 - 0,07 0,05-0,15
60 - 120 80 - 200 60 - 120 80 - 200 0,04 - 0,07 0,05-0,15
100 - 250 150 - 400 100 - 250 150 - 400 0,01-0,05 0,05-0,08 0,07 - 0,20
100 - 250 150 - 400 100 - 250 150 - 400 0,01-0,05 0,05-0,08 0,07 - 0,20
100 - 250 50 - 400 100 - 250 150 - 400 0,01-0,05 0,05-0,08 0,07 -0,20
150 - 250 50 - 400 150 - 250 150 - 400 0,01-0,05 0,05-0,08 0,07 -0,20
150 - 250 50 - 400 150 - 250 150 - 400 0,01-0,05 0,05-0,08 0,07 -0,20
100 - 200 100 - 200 0,01-0,05 0,05 - 0,08 0,07 - 0,20
100 - 250 150 - 400 100 - 250 150 - 400 0,008 - 0,05 0,05-0,08 0,07 - 0,20
100 - 250 50 - 400 100 - 250 150 - 400 0,008 - 0,05 0,05-0,08 0,07 -0,20
100 - 250 50 - 400 100 - 250 150 - 400 0,008 - 0,05 0,05-0,08 0,07 -0,20
60 - 150 00 - 250 60 - 150 100 - 250 0,008 - 0,04 0,04 - 0,07 0,05-0,15
60 - 150 100 - 250 60 - 150 100 - 250 0,008 - 0,04 0,04 - 0,07 0,05-0,15
80 - 200 100 - 250 80 - 200 100 - 250 0,008 - 0,04 0,04 - 0,07 0,05-0,15
40 - 80 40 - 80 0,003 - 0,02 0,02 -0,05 0,04-0,15 40 - 60 0,008 - 0,03
30 - 60 0,003- 0,02 0,02-0,05 0,04-0,15 40- 60 0,008 - 0,03
150 - 250 150 - 400 150 - 250 150 - 400 0,01-0,05 0,05-0,08 0,07 - 0,20
150 - 250 150 - 400 150 - 250 150 - 400 0,01-0,05 0,05 - 0,08 0,07 - 0,20
60 - 150 100 - 400 60 - 150 100 - 400 0,01-0,05 0,05-0,10 0,08 - 0,25
60 - 150 100 - 400 60 - 150 100 - 400 0,01-0,05 0,05-0,10 0,08-0,25
80 - 120 80 - 120 0,01-0,05 0,05-0,10 0,08-0,25
80 - 120 80 - 120 0,01-0,05 0,05-0,10 0,08 - 0,25
100 - 200 100 - 200 0,04 - 0,07 0,08 - 0,25
15 - 40 30 - 60 15 - 40 30- 60 0,02 - 0,04 0,03-0,08
15-50 30-80 15-50 30-80 0,003-0,03 0,03 - 0,05 0,04-0,10
15 - 50 30- 80 15-50 30-80 0,003-0,03 0,03-0,05 0,04-0,10
15 - 40 30 - 60 0,003 - 0,02 0,02 - 0,04 0,03 - 0,08
30-60 30- 60 0,003 - 0,02 0,02 - 0,04 0,03-0,08
30-60 0,003-0,02 0,02 - 0,04 0,03-0,08
30-40 0,003-0,02 0,02 - 0,04 0,03-0,08
30-60 0,003-0,02 0,02-0,04 0,03-0,08
30-40 0,003 - 0,02 0,02 -0,04 0,03-0,08
30- 40 0,003 - 0,02 0,02 - 0,04 0,03-0,08
30- 60 0,015-0,04 0,03-0,08
30-60 0,015-0,04 0,03-0,08 H
40 - 60 0,005 - 0,025
30-40 0,005 - 0,015 ;
30 - 40 0,005 - 0,015 5
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BGF-Z2 BGF-Z3 BGF-Z4
Ve Ve Ve fy f,
Unbeschichtet Unbeschichtet
Unbated TIGN Uncoated TICN TICN TIALN-T3 od,<8mm | od,>8mm | od;s8mm | od,>8mm
M
41

80- 140 80 - 160 80- 140 80 - 160 80- 160 80 - 160 0.10-025 020-0,40 0,04-0,07 005-0,12

80-140 80- 160 80-140 80-160 80-160 80-160 0.10-025 020-0,40 0.04-0,07 005-0,12

80 - 140 80 - 160 010-0,15 015-0,25 0,04-0,07 0,05-0,12

80 - 140 80 -160 0,10-0,15 0,15-0,25 0,04-0,07 0,05-0,12

80140 80-160 0,10-0.25 0.20- 0,40 0,04-0,07 0.05-0,12

80-140 80-160 0.10-0.25 0.20-0,40 0,04-0,07 0.05-0,12

100 - 250 150 - 250 0,08-0.15 0.15-0.25 0,04-0,08 0,07-0.15

100 - 250 150 - 250 0,08-0.15 0.15-0,25 0,04-0,08 0.07-0,15

100 - 250 150 - 250 0,08-0.15 0.15-0,05 0.04-0,08 0.07-0.15

100 - 250 150 - 400 0.15-025 020-0,40 0.04-0,08 007-0,15

100250 150 - 400 100- 250 150 - 400 150 - 400 160 - 400 0.15-025 020-0,40 0,04-0,08 007-0,15

100 - 200 100 - 200 100 - 200 100 - 200 0,15-0,25 0,20 - 0,40 0,04-0,08 0,07-0,15

100~ 250 150 - 400 0.10-0.20 0.15-0,30 0,05 0.08 0,07 -0.15

100250 150 - 400 100- 250 150 - 400 150- 400 160 - 400 0.10-0220 0,15-030 0.05-0,08 007-0,15

80200 100- 250 0.10-0.25 0.20-0.40 00,04 0,07 005-0.12

100- 250 150 - 400 0.10-0,20 0.15-030 0.04-0,08 007015

100 - 250 150 - 400 0,15-0,30 0,20 - 0,40 0,04-0,08 0,07-0,15

60150 100 400 0,15 0,30 0.20- 0,40 0,05-0,10 0,08 0,20

H
B

%




ZGF ZGF-S-CUT ZGF-HCUT
Ve f, Ve f,
Unbeschichtet
Uncoated TICN od, <4mm gd; <8mm od,>8mm TICN
40-100 80 - 250 0,005 - 0,04 0,04 -0,07 0,05-0,15
30-80 60 - 150 0,005 - 0,04 0,04 - 0,07 0,05-0,15
20-60 40-120 0,005 - 0,03 0,03-0,05 0,04-0,12
20-60 40-120 0,003 - 0,02 0,02-0,05 0,04-0,12
20-60 40-120 0,003 - 0,02 0,02-0,05 0,04-0,12
20-120 0.003- 0,03 0.03-0.05 0.04-0.12
20-120 0.003-0,03 0.03-0,05 0.04-0.12 M
30-80 0.003-0,02 0.02-0.05 0.04-0,10 g
30- 60 0,003 - 0,02 0.02-0,04 0.03-0,08 41
80- 140 100 - 200 0.04- 0,07 0.05-0,15
80- 140 100 - 200 0.04-0.07 0.05-0.15
60-120 80 - 200 0.04-0,07 0.05-0.15
60120 80 - 200 0.04-0,07 0.05-0.15
60-120 80 - 200 0.04-0.07 0.05-0,15
60-120 80 - 200 0.04-0.07 0.05-0,15
60-120 80 - 200 0.04-0.07 0.05-0,15
60- 120 80 - 200 0.04-0,07 0.05-0,15
100 - 250 150 - 400 0.01-005 0.05-0.08 0.07-0.20
100 - 250 150 - 400 0.01-0.05 0.05-0,08 0.07-0.20
100 - 250 150 - 400 0.01-0.05 0.05-0,08 0.07-0.20
150 - 250 150 - 400 0.01-005 0.05-0.08 0.07-0.20
150 - 250 150 - 400 0.01-0.05 0.05-0,08 0.07-0.20
100 - 200 0.01-0.05 0.05-0,08 0,07 -0.20
100 - 250 150 - 400 0,008 - 0,05 0.05-0.08 0.07-0.20
700 - 250 150 - 400 0.008-0,05 0.05-0,08 0.07-0.20
700 - 250 150 - 400 0.008-0,05 0.05-0,08 0.07-0.20
60- 150 100 - 250 0.008- 0,04 0.04-0,07 0.05-0.15
60- 150 100 - 250 0,008 - 0,04 0.04-0,07 0.05-0.15
80-200 100 - 250 0.008-0,04 0.04-0.07 0.05-0.15
40-80 0.003-0,02 0.02-0.05 0.04-0.15
30- 60 0.003-0,02 0.02-0.05 0.04-0,15
750 - 250 150 - 400 0.01-0.05 0.05- 0,08 0.07 - 0,20
150 - 250 150 - 400 0.01-0.05 0.05-0,08 0,07 -0.20
60 - 150 100 - 400 0.01-0.05 0.05-0.10 0.08-0.25
60 - 150 100 - 400 0.01-0.05 0.05-0,10 0.08-0.25
80-120 0.01-0.05 0.05-0,10 0.08-0.25
80-120 0.01-0.05 0.05-0.10 0.08-0.25
100 - 200 0.04-007 0.08-025
15-40 30- 60 0.02-0.04 0.03-0,08
15-50 30-80 0,003 - 0,03 0.03-0.05 0.04-0.10
15-50 30-80 0.003-0,03 0.03-0,05 0.04-0.10
15- 40 30- 60 0,003 0,02 0.02-0,04 0.03-0,08
30-60 0,003 - 0,02 0.02- 0,04 0,03-0,08
30-60 0.003-0,02 0.02- 0,04 0.03-0,08
30-40 0.003-0,02 0.02- 0,04 0.03-0,08
30-60 0.003-0,02 0.02-0,04 0.03-0,08
30-40 0.003-0,02 0.02-0.04 0.03-0,08
30-40 0.003-0,02 0.02-0,04 0.03-0,08
30-60 0,015- 0,04 0,03-0,08 30- 60 0,005- 0,08
30-60 0.015- 0,04 0.03-0,08 30- 60 0,005 0,08 H
30- 60 0,005 0,06
30- 60 0.005-0,06 y
30- 60 0,005 0,06 5
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ZBGF-T ZBGF-W ZBGF-H Gigant
Ve f, Ve f, Ve f, Ve f,
Beschichtet Beschichtet Beschichtet Beschichtet
Coated Coated Coated Coated
150 - 250 0,04 -0,08 250 - 500 0,15-0,25
150 - 250 0,04-0,08 250 - 500 0,15-0,25
100 - 250 0,03-0,08 150 - 250 0,10-0,15
100 - 250 0,03-0,08 150 - 250 0,10-0,15
100 - 200 0,02 - 0,06 150 - 250 0,10-0,15
100 - 180 0,02 - 0,05 80 - 150 0,10-0,15
100 - 180 0,02 - 0,05 80 - 150 0,10-0,15
} 60 - 120 0,02 -0,04 60 - 120 0,08-0,12
4.1 60 - 120 0,02 - 0,04 60 - 120 0,08-0,12
200 - 300 0,04-0,12 200 - 300 0,04-0,10 80 - 400 0,15-0,25
200 - 300 0,04-0,12 200 - 300 0,04-0,10 80 - 400 0,15-0,25
150 - 250 0,05-0,08 80 - 400 0,15-0,25
150 - 250 0,05-0,08 180 - 400 015-0,25
150 - 250 0,05-0,08 150 - 250 0,10-0,15
150 - 250 0,05-0,08 150 - 250 0,10-0,15
200 - 300 0,05-0,10 180 - 400 0,15-0,25
200 - 300 0,05-0,10 180 - 400 0,15-0,25
200 - 300 0,04-0,08 200 - 300 0,05-0,10 400 - 500 0,15-0,30
200 - 300 0,04-0,08 200 - 300 0,05-0,10 400 - 500 0,15-0,30
200 - 300 0,04-0,08 200 - 300 0,05-0,10 400 - 500 0,15-0,30
200 - 300 0,04-0,08 200 - 300 0,05-0,10 400 - 500 0,15-0,30
200 - 300 0,04-0,10 200 - 300 0,05-0,10 400 - 500 0,15-0,30
100 - 200 0,04-0,10 100 - 200 0,05-0,10 150 - 250 0,15-0,30
100 - 180 0,03-0,05 250 - 500 0,15-0,25
150 - 250 0,05-0,08 250 - 500 0,15-0,25
200 - 300 0,05-0,10 250 - 500 0,15-0,25
100 - 180 0,03 -0,05 150 - 250 0,10-0,25
100 - 180 0,03-0,05 150 - 250 0,10-0,25
200 - 300 0,05-0,10 150 - 250 010-0,25
40 - 60 0,02 -0,04 80 - 150 0,10-0,15
40 - 60 0,02 - 0,04 80 - 150 0,10-0,15
200 - 300 0,04-0,10 200 - 300 0,05-0,10 400 - 500 0,15-0,30
200 - 300 0,04-0,10 200 - 300 0,05-0,10 400 - 500 0,15-0,30
150 - 250 0,05-0,08 180 - 400 0,15-0,25
180 - 400 0,15-0,25
80 - 150 0,05-0,08 80 - 150 0,15-0,25
80 - 150 0,05-0,08 80 - 150 0,15-0,25
60 - 120 0,02 -0,04 60 - 120 0,08-0,12
60 - 120 0,02 - 0,04 60 - 120 0,08-0,12
60 - 120 0,02 - 0,04 60 - 120 0,08-0,12
60 - 120 0,02 -0,04
60 - 120 0,02 -0,04
60 - 120 0,02 - 0,04
60 - 100 0,02 - 0,06 60 - 100 0,03-0,06
60 - 100 0,02 - 0,06 60 - 100 0,03 -0,06
40-70 0,02 - 0,04
30 - 60 0,02 -0,04
k5 30 - 60 0,02-0,04

%

Gewindefraser sehr gut geeignet - Thread milling cutter is very suitable
Gewindefrdser gut geeignet - Thread milling cutter is suitable



Bohrgewindefréaser - Drill Thread Mills

Mit 2 Nuten
With 2 flutes

BGF-Z2

T

[HgHI

334 - 335
340 - 341
344 - 345
346 - 347
348 - 349
350 - 351

Magliche Modifikationen - Possible modifications
— Stirnfase am Bohrteil
M Face chamfer on the drill part
M Unvollsténdigen Gang entfernen
 Remove incomplete thread

Eine Beschreibung dieser Modifikationsmaglichkeiten finden Sie auf Seite 456 - 457

For a description of these modifications, see pages 456 - 457

Mit 3 Nuten
With 3 flutes

BGF-Z3

*

[HgHI

Seite - Page
336 - 337

ssF EMUGE

Mit 4 Nuten
With 4 flutes

BGF-Z4

-
[HgHI

338 - 339
342 - 343

Schaftkiihinuten
Coolant grooves along the shank

AZR/AZ (ausgesetzte Zahne)
AZR/AZ (alternating teeth)

EG M (sm)

Gewindefraszyklus - Thread milling cycle

4

A /2P

4

} /3P

B

Finder




E M UE E Bohrgewindefraser - Drill Thread Mills BGF-Z2

60°
m M W -
DIN 13 R30 RH + LH
/\
950
I
/ 5 2 Z2 | DING535 g
HB (&3
0 A % HE =3
\/ 4 HAC3
\‘3 7 90° oD ' '
T o)
[} 4 ; ; ;
B —— ] H i : : :
I2 |3 —_ ! % % %
I
Einsatzgebiete — Material . K @132 ) N 115 J
Applications — material w5 328 N 22326 @ N 31241 |
Gewindetiefe
Thread depth 1 ,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF422201 GF422501 GF422801
BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2
Dimens.- 1,5xD 1,5xD 1,5xD
gD P Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
m mm  mm I l, l, od, od, o0dy odg I Ie
M 4 0,7 49 5,64 36 3,16 6 5.3 43 6,8 7,4 .0040 ° ° °
5 0,8 55 7,25 36 4,04 6 4,2 53 8,6 9,4 .0050 ° ° °
6 1 62 9,06 36 48 8 5 63 107 116 .0060 ° ° )
8 1,25 74 11,33 40 6,5 10 6,75 83 134 146 .0080 ° ° °
10 1,5 79 15,09 45 8,2 12 85 103 175 191 .0100 ° ° °
12 1,75 89 17,61 45 9,9 14 10,25 123 20,4 22,3 0112 [ ° °
14 2 102 20,12 48 11,6 16 12 143 233 255 .0114 ° ° °
16 2 102 24,13 48 13,6 18 14 16,3 273 299 .0116 [ ° °
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF432201 GF432501 GF432801
BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
gD p Ident R30-1KZ-HB R30-IKZ-HE R30-IKZ-HA
mm mm 4 ly I3 pdy od, @d; 0dg s It
M 4 0,7 49 7,74 36 3,16 6 33 43 8,9 9,5 .0040 ° ° O
5 0,8 55 9,65 36 4,04 6 4,2 53 11 11,8 .0050 ° ° °
6 1 62 12,06 36 48 8 5 6,3 13,7 146 .0060 ° ° °
8 1,25 74 15,08 40 6,5 10 6,75 83 171 183 .0080 ° ° °
10 15 79 19,59 45 8,2 12 85 103 22 23,6 .0100 ° ° )
12 1,75 89 22,86 45 9,9 14 1025 123 257 275 .0112 ° ° °
14 2 102 28,12 48 11,6 16 12 143 31,3 335 .0114 ° ° °
16 2 102 32,13 48 13,6 18 14 16,3 353 379 .0116 [ ° °
Gewindetiefe
Thread depth 2’5 x D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF442201 GF442501 GF442801
BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2
Dimens.- 2,5xD 2,5xD 2,5xD
oD P Ident R30-1KZ-HB R30-IKZ-HE R30-IKZ-HA
mm mm Iy Iy I3 9 dy pd, ody  @dg g e
M 6 1 65 15,10 36 48 8 5 63 16,7 17,6 .0060 ° ° °
8 1,25 80 20,08 40 6,5 10 6,75 83 221 233 .0080 ° ° °
10 15 85 25,59 45 8,2 12 85 103 28 29,6 .0100 ° ° °
12 1,75 95 29,86 45 9,9 14 1025 123 327 345 .0112 ° ° °
14 2 110 36,12 48 11,6 16 12 143 393 415 .0114
16 2 110 40,13 48 13,6 18 14 16,3 433 459 .0116

Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request

334 Bestell-Beispiel - Ordering example: GF422201.0040



Bohrgewindefraser - Drill Thread Mills

60°

DIN 13
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Einsatzgebiete — Material

K @320 N @6

J

Applications — material » 8 328 N 22326 | N 31241 |
Gewindetiefe
Thread depth 1 ,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF422206 GF422506 GF422806
BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2
Dimens.- 1,5xD 1,5xD 1,5xD
oD P Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
mm mm I ly I3 9 d4 9d, 9 ds 9 dg s e TICN TICN TICN
M 4 0,7 49 5,64 36 3,16 6 3,3 43 6,8 7,4 .0040 ° ° °
5 0,8 55 7,25 36 4,04 6 42 53 8,6 9,4 .0050 ° ° °
6 1 62 9,06 36 4.8 8 5 63 10,7 116 .0060 ° ° °
8 1,25 74 11,33 40 6,5 10 6,75 83 134 146 .0080 ° ° °
10 15 79 15,09 45 8,2 12 8,5 103 175 191 .0100 ° ) °
12 1,75 89 17,61 45 9,9 14 1025 123 204 223 .0112 ) ° °
14 2 102 20,12 48 11,6 16 12 143 233 255 .0114 ° ° °
16 2 102 24,13 48 136 18 14 16,3 27,3 299 .0116 ° ° °
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF432206 GF432506 GF432806
BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-22 BGF-VHM-Z2
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
gD P Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
mm mm l4 ly I3 9 dy 9d, 9 dy 9 dg s It TICN TICN TICN
M 4 0,7 49 7,74 36 3,16 6 31,3 43 8,9 9,5 .0040 ° ° °
5 0,8 55 9,65 36 4,04 6 4,2 53 11 11,8 .0050 ° ° °
6 1 62 12,06 36 4.8 8 5 6,3 13,7 146 .0060 ° ) °
8 1,25 74 15,08 40 6,5 10 6,75 83 171 18,3 .0080 ° ° °
10 15 79 19,59 45 8,2 12 8,5 103 22 23,6 .0100 ° ) °
12 1,75 89 22,86 45 9,9 14 1025 123 257 275 .0112 ° ° °
14 2 102 28,12 48 11,6 16 12 143 31,3 335 .0114 ° ° °
16 2 102 32,13 48 136 18 14 16,3 353 379 .0116 [ o °
Gewindetiefe
Thread depth 2,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF442206 GF442506 GF442806
BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-22 BGF-VHM-Z2
Dimens.- 2,5xD 2,5xD 2,5xD
6D P Ident R30-1KZ-HB R30-IKZ-HE R30-1KZ-HA
mm mm I ly I3 9 d4 gdy 9 dg 9 dg s e TICN TICN TICN
M 6 1 65 15,10 36 48 8 5 63 16,7 17,6 .0060 ° ° °
8 1,25 80 20,08 40 6,5 10 6,75 83 221 233 .0080 ° ° °
10 15 85 25,59 45 8,2 12 8,5 10,3 28 29,6 .0100 ° ° °
12 1,75 95 29,86 45 9,9 14 1025 12,3 327 345 .0112 ° ° °
14 2 110 36,12 48 11,6 16 12 143 393 415 .0114
16 2 110 40,13 48 136 18 14 16,3 433 459 .0116

Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

B




E M UE E Bohrgewindefraser - Drill Thread Mills BGF-Z3
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Einsatzgebiete — Material N K [1.1-2 1 N 1523 )
Applications — material » 5 328
Gewindetiefe
Thread depth 1 ,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF422251 GF422551 GF422851
BGF-VHM-Z3 BGF-VHM-Z3 BGF-VHM-Z3
Dimens.- 1,5xD 1,5xD 1,5xD
gD P Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
BoF R b b od; od, ody ods g
M 6 1 62 9,06 36 48 8 5 63 10,7 116 .0060 ° ° °
8 1,25 74 11,33 40 6,5 10 6,75 83 134 146 .0080 ° ° °
10 15 79 15,09 45 8,2 12 85 103 175 191 .0100 ° ° )
12 1,75 89 17,61 45 9,9 14 1025 123 204 223 .0112 ° ° °
16 2 102 24,13 48 13,6 18 14 163 27,3 299 .0116 [ ° °
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF432251 GF432551 GF432851
BGF-VHM-Z3 BGF-VHM-Z3 BGF-VHM-Z3
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
oD P Ident R30-1KZ-HB R30-IKZ-HE R30-IKZ-HA
mm mm Iy Iy I3 9 dy pd, od;  @dg g e
M 6 1 62 12,06 36 4.8 8 5 6,3 13,7 146 .0060 ° ° °
8 1,25 74 15,08 40 6,5 10 6,75 83 171 183 .0080 ° ° °
10 15 79 19,59 45 8,2 12 85 103 22 23,6 .0100 ° ° °
12 1,75 89 22,86 45 9,9 14 1025 123 257 275 .0112 ° ° °
16 2 102 32,13 48 13,6 18 14 16,3 353 379 .0116 [ ° °
Gewindetiefe
Thread depth 2,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF442251 GF442551 GF442851
BGF-VHM-Z3 BGF-VHM-Z3 BGF-VHM-Z3
Dimens.- 2,5xD 2,5xD 2,5xD
oD P Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
mm mm 4 lp I3 pd;y  ed, ed; 0dg g e
M 6 1 65 15,10 36 48 8 5 63 16,7 17,6 .0060 ° ° O
8 1,25 80 20,08 40 6,5 10 6,75 83 221 233 .0080 ° ° °
10 15 85 25,59 45 8,2 12 85 103 28 29,6 .0100 ° ° )
12 1,75 95 29,86 45 9,9 14 10,25 12,3 32,7 345 .0112 [ ° °
16 2 110 40,13 48 13,6 18 14 16,3 433 459 .0116 [ ° °

Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request

EMUGE _Rpicnipl - i .
336 ey Bestell-Beispiel - Ordering example: GF422251.0060



Bohrgewindefraser - Drill Thread Mills BGF-Z3 E M u E E
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Einsatzgebiete — Material N K 1.1-2 N 156,23 |
Applications — material » 8 328
Gewindetiefe
Thread depth 1 ,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF422256 GF422556 GF422856
BGF-VHM-Z3 BGF-VHM-Z3 BGF-VHM-Z3
Dimens.- 1,5xD 1,5xD 1,5xD
gD P Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
mm mm I ly I3 9 d4 9d, 9dy  0dg s e TICN TICN TICN
M 6 1 62 9,06 36 48 8 5 63 10,7 116 .0060 ° ° °
8 1,25 74 11,33 40 6,5 10 6,75 83 134 146 .0080 ° ° °
10 15 79 15,09 45 8,2 12 85 10,3 175 191 .0100 ° ° °
12 1,75 89 17,61 45 9,9 14 1025 123 204 223 .0112 ° ° °
16 2 102 2413 48 13,6 18 14 16,3 273 299 .0116 ° ° °
Gewindetiefe
Thread depth 2 x D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF432256 GF432556 GF432856
BGF-VHM-Z3 BGF-VHM-Z3 BGF-VHM-Z3
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
6D P Ident R30-1KZ-HB R30-IKZ-HE R30-1KZ-HA
mm mm I ly I3 9 d4 pd, ody  0dg s e TICN TICN TICN
M 6 1 62 12,06 36 48 8 5 6,3 13,7 146 .0060 ° ° °
8 1,25 74 15,08 40 6,5 10 6,75 83 171 183 .0080 ° ° °
10 15 79 19,59 45 8,2 12 85 103 22 23,6 .0100 ° ° °
12 1,75 89 22,86 45 9,9 14 1025 123 257 275 .0112 ° ° °
16 2 102 32,13 48 13,6 18 14 16,3 353 379 .0116 [ o °
Gewindetiefe
Thread depth 2,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF442256 GF442556 GF442856
BGF-VHM-Z3 BGF-VHM-Z3 BGF-VHM-Z3
Dimens.- 2,5xD 2,5xD 2,5xD
oD P Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
mm  mm Iy ly I3 ody ody, 0d; odg I le TICN TICN TICN
M 6 1 65 15,10 36 48 8 5 6,3 16,7 17,6 .0060 ° ° °
8 1,25 80 20,08 40 6,5 10 6,75 83 221 233 .0080 ° ° °
10 15 85 25,59 45 8,2 12 85 10,3 28 29,6 .0100 ° ) °
12 1,75 95 29,86 45 9,9 14 10,25 12,3 32,7 34,5 .0112 ® ) ®
16 2 110 40,13 48 13,6 18 14 16,3 433 459 .0116 [ ° °

Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request

Spannzangen-Aufnahmen Collet holders
Typ KSN/Synchro type KSN/Synchro,
siehe Seite 711 - 713 see page 711 - 713
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list 337

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry



E M UE E Bohrgewindefraser - Drill Thread Mills BGF-Z4
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Einsatzgebiete — Material N K [1.1-2 N 156,23 |
Applications — material » 5 328
Gewindetiefe
Thread depth 1 ’5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF429246 GF429546 GF429846
BGF-VHM-Z4 BGF-VHM-Z4 BGF-VHM-Z4
Dimens.- 1,5xD 1,5xD 1,5xD
gD P Ident R20-1KZ-HB R20-1KZ-HE R20-1KZ-HA
m mm  mm I l, l, od, od, o0dy odg I Ie TICN TICN TICN
M 6 1 62 9,06 36 48 8 5 63 107 116 .0060 ° ° °
8 1,25 74 11,33 40 6,5 10 6,75 83 134 146 .0080 ° ° °
10 15 79 15,09 45 8,2 12 85 103 175 191 .0100 ° ° )
12 1,75 89 17,61 45 9,9 14 1025 123 204 223 .0112 ° ° °
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF439246 GF439546 GF439846
BGF-VHM-Z4 BGF-VHM-Z4 BGF-VHM-Z4
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
gD P Ident R20-1KZ-HB R20-IKZ-HE R20-1KZ-HA
mm mm 4 lp I3 9 d gd, 0d; 0dg s e TICN TICN TICN
M 6 1 62 12,06 36 48 8 5 63 137 146 .0060 ° ° °
8 1,25 74 15,08 40 6,5 10 675 83 171 183 .0080 ° ° °
10 15 79 19,59 45 8,2 12 85 103 22 23,6 .0100 ° ° )
12 1,75 89 22,86 45 9,9 14 1025 123 257 275 .0112 ° ° °
16 2 102 32,13 48 136 18 14 163 353 379 .0116 ° ° °
Gewindetiefe
Thread depth 2,5 xD
Werkzeug-Ident - Tool ident GF449246 GF449546 GF449846
BGF-VHM-Z4 BGF-VHM-Z4 BGF-VHM-Z4
Dimens.- 2,5xD 2,5xD 2,5xD
gD P Ident R20-1KZ-HB R20-IKZ-HE R20-1KZ-HA
mm mm l4 Iy I3 9 dy gd, 9d; 9dg I e TICN TICN TICN
M 6 1 65 15,10 36 48 8 5 63 167 17,6 .0060 ° ° °
8 1,25 80 20,08 40 6,5 10 6,75 83 221 233 .0080 ° ° °
10 15 85 25,59 45 8,2 12 85 103 28 29,6 .0100 ° ° °
12 1,75 95 29,86 45 9,9 14 1025 123 327 345 .0112 ° ° °
16 2 110 40,13 48 136 18 14 16,3 433 459 .0116 [ ° °

Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request

%

Bestell-Beispiel - Ordering example: GF429246.0060



Bohrgewindefraser - Drill Thread Mills
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Einsatzgebiete — Material N K 1.1-2 N 156,23 |
Applications — material » 8 328
Gewindetiefe
Thread depth 1 ,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF429248 GF429548 GF429848
BGF-VHM-Z4 BGF-VHM-Z4 BGF-VHM-Z4
Dimens.- 1,5xD 1,5xD 1,5xD
oD P Ident R20-1KZ-HB R20-1KZ-HE R20-1KZ-HA
mm mm I ly I3 9 d4 9d, 9 ds 9 dg s e TIALN-T3 TIALN-T3 TIALN-T3
M 6 1 62 9,06 36 48 8 5 63 10,7 116 .0060 ° ° °
8 1,25 74 11,33 40 6,5 10 6,75 83 134 146 .0080 ° ° °
10 15 79 15,09 45 8,2 12 8,5 10,3 175 191 .0100 ° ° °
12 1,75 89 17,61 45 9,9 14 1025 123 204 223 .0112 [ ° °
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF439248 GF439548 GF439848
BGF-VHM-Z4 BGF-VHM-Z4 BGF-VHM-Z4
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
oD P Ident R20-1KZ-HB R20-1KZ-HE R20-1KZ-HA
mm mm I ly I3 9 d4 9d, 9 ds 9 dg s It TIALN-T3 TIALN-T3 TIALN-T3
M 6 1 62 12,06 36 48 8 5 6,3 13,7 146 .0060 ° ° °
8 1,25 74 15,08 40 6,5 10 6,75 83 171 18,3 .0080 ° ° °
10 15 79 19,59 45 8,2 12 8,5 103 22 23,6 .0100 ° ) °
12 1,75 89 22,86 45 9,9 14 1025 123 257 275 .0112 ° ° °
16 2 102 32,13 48 13,6 18 14 16,3 353 379 .0116 [ ° °
Gewindetiefe
Thread depth 2,5 xD
Werkzeug-Ident - Tool ident GF449248 GF449548 GF449848
BGF-VHM-Z4 BGF-VHM-Z4 BGF-VHM-Z4
Dimens.- 2,5xD 2,5xD 2,5xD
oD P Ident R20-1KZ-HB R20-1KZ-HE R20-1KZ-HA
mm mm I ly I3 9 d4 9 dy 9 ds 9 dg s e TIALN-T3 TIALN-T3 TIALN-T3
M 6 1 65 15,10 36 4.8 8 5 63 16,7 17,6 .0060 ° ° °
8 1,25 80 20,08 40 6,5 10 6,75 83 221 233 .0080 ° ° °
10 15 85 25,59 45 8,2 12 8,5 10,3 28 29,6 .0100 ° ° °
12 1,75 95 29,86 45 9,9 14 1025 123 327 345 .0112 ° ° °
16 2 110 40,13 48 13,6 18 14 16,3 433 459 .0116 ° ° °

Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request

Programmierbeispiel fiir
Bohrgewindefraser Typ BGF

siehe Seite 463

Programming example
for drill thread mills type BGF,

see page 463

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

B o




E M UE E Bohrgewindefraser - Drill Thread Mills BGF-Z2
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Einsatzgebiete — Material N K 1132 N 115 )
Applications — material w5 328 N 22326 | N 31-241
Gewindetiefe
Thread depth 1,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF422201 GF422501 GF422801
BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2
Dimens.- 1,5xD 1,5xD 1,5xD
oD P Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
m mmoomm l, b od; od, 0dy 0dg Ig Ie
M 4 x 05 49 5,05 36 3,36 6 815 43 7 7,6 .0210
5 x 05 55 7,56 36 4,34 6 45 53 8,5 9,3 .0218
6 x 075 62 9,07 36 5,05 8 5,25 6,3 104 11,3 .0229 ° ° )
8 x 1 74 12,09 40 6,75 10 7 8,3 138 15 .0251 ° ° °
10 x 1 79 1511 45 8,7 12 9 10,3 168 184 .0276 ° ° °
10 x 1,25 79 15,11 45 8,4 12 8,75 10,3 17,2 18,8 0277 [ ° °
12 x 1 89 17,14 45 10,65 14 11 12,3 188 208 .0301
12 x 1,25 89 18,88 45 104 14 10,75 123 209 229 .0302 ° ° °
12 x 15 89 18,12 45 10,15 14 10,5 12,3 205 225 .0303 ° ° )
14 x 15 102 21,14 48 121 16 12,5 14,3 236 258 .0331 ° ° °
16 x 15 102 2415 48 141 18 14,5 16,3 266 2972 .0359 ° ° °
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF432201 GF432501 GF432801
BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
oD P Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
mm mm I ly I3 0 dy pd, 9d; 9 dg g e
M 4 x 05 49 8,05 36 3,36 6 815 43 9 9,6 .0210
5 x 05 55 10,06 36 4,34 6 45 53 11 11,8 .0218
6 x 0,75 62 12,07 36 5,05 8 5,25 6,3 134 143 .0229 ° ° )
8 x 1 74 16,09 40 6,75 10 7 8,3 178 19 .0251 ° ° °
10 x 1 79 20,11 45 8,7 12 9 10,3 21,8 234 .0276 ° ° °
10 x 1,25 79 20,11 45 8,4 12 8,75 10,3 22,2 23,8 0277 [ ° °
12 x 1 89 2414 45 10,65 14 11 12,3 258 278 .0301
12 x 1,25 89 23,88 45 104 14 10,75 12,3 259 279 .0302 ° ° °
12 x 15 89 2412 45 10,15 14 10,5 12,3 265 285 .0303 ° ° )
14 x 15 102 27,14 48 121 16 12,5 14,3 296 318 .0331 ° ° °
16 x 15 102 31,65 48 141 18 14,5 16,3 34,1 36,7 .0359 ° ° °

Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request

EMUGE Reianin] . - .
340 ey Bestell-Beispiel - Ordering example: GF422201.0229
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Einsatzgebiete — Material . K @132 ) N 116 J
Applications — material w328 N 22326 | N 31241 |
Gewindetiefe
Thread depth 1,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF422206 GF422506 GF422806
BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2
Dimens.- 1,5xD 1,5xD 1,5xD
oD p Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
mm mm Iy Iy I3 9 dy gd,  0d, 9 dg s e TICN TICN TICN
M 4 x 05 49 5,05 36 3,36 6 8ie 43 7 7,6 .0210
5 x 05 55 7,56 36 4,34 6 4,5 53 8,5 9,3 .0218
6 x 075 62 9,07 36 5,05 8 5,25 6,3 104 113 .0229 ° ° °
8 x 1 74 12,09 40 6,75 10 7 8,3 13,8 15 .0251 ° ° °
10 x 1 79 1511 45 8,7 12 9 10,3 16,8 184 .0276 ° ° °
10 x 1,25 79 15,11 45 8,4 12 8,75 10,3 17,2 18,8 0277 [ ° °
12 x 1 89 17,14 45 10,65 14 1 12,3 188 208 .0301
12 x 125 89 18,88 45 104 14 10,75 123 209 229 .0302 ° ° °
12 x 15 89 18,12 45 10,15 14 105 12,3 205 225 .0303 ° ) °
14 x 15 102 21,14 48 121 16 12,5 14,3 236 258 .0331 ° ° °
16 x 15 102 2415 48 141 18 14,5 16,3 26,6 2972 .0359 [ o °
Gewindetiefe
Thread depth 2 x D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF432206 GF432506 GF432806
BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
oD p Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
mm mm Iy Iy I3 9 dy gd,  0d, 9 dg s e TICN TICN TICN
M 4 x 05 49 8,05 36 3,36 6 /o 43 9 9,6 .0210
5 x 05 55 10,06 36 4,34 6 45 53 11 11,8 .0218
6 x 0,75 62 12,07 36 5,05 8 5,25 6,3 134 143 .0229 ° ° °
8 x 1 74 16,09 40 6,75 10 7 8,3 17,8 19 .0251 ° ° °
10 x 1 79 20,11 45 8,7 12 9 10,3 218 234 .0276 ° ° °
10 x 1,25 79 20,11 45 8,4 12 8,75 10,3 22,2 23,8 0277 [ ° °
12 x 1 89 2414 45 10,65 14 1 12,3 258 278 .0301
12 x 125 89 23,88 45 104 14 10,75 123 259 279 .0302 ° ° °
12 x 15 89 2412 45 10,15 14 105 12,3 26,5 285 .0303 ° ) °
14 x 15 102 27,14 48 121 16 12,5 14,3 296 318 .0331 ° ° °
16 x 15 102 31,65 48 141 18 14,5 16,3 34,1 36,7 .0359 [ o °

Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry
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Einsatzgebiete — Material . K {112 | N 156,23 |
Applications — material » 5 328
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF439246 GF439546 GF439846
BGF-VHM-Z4 BGF-VHM-Z4 BGF-VHM-Z4
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
oD p Ident R20-1KZ-HB R20-1KZ-HE R20-1KZ-HA
m mmoomm l, b od, od, o0dy odg g Ie TICN TICN TICN
M 8 x 1 74 16,09 40 6,75 10 7 8,3 17,8 19 .0251 ° ° °
10 x 1 79 20,11 45 8,7 12 9 10,3 21,8 234 .0276 ° ° °
12 x 15 89 2412 45 10,15 14 105 123 265 285 .0303 ° ° °
16 x 15 102 31,65 48 141 18 145 163 34,1 36,7 .0359 ° ° °
Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request
Gewindelehren Thread gauges,
siehe Seite 581 - 654 see page 581 - 654

342 Bestell-Beispiel - Ordering example: GF439246.0251
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Einsatzgebiete — Material . K {1:1:2 . N 156,23 |
Applications — material » 8 328
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF439248 GF439548 GF439848
BGF-VHM-Z4 BGF-VHM-Z4 BGF-VHM-Z4
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
oD P Ident R20-1KZ-HB R20-1KZ-HE R20-1KZ-HA
mm mm Iy Iy I3 9 dy gd,  0d, 9 dg s e TIALN-T3 TIALN-T3 TIALN-T3
M 8 x 1 74 16,09 40 6,75 10 7 8,3 17,8 19 .0251 ° ° °
10 x 1 79 20,11 45 8,7 12 9 10,3 218 234 .0276 ° ° °
12 x 15 89 2412 45 10,15 14 105 123 265 285 .0303 ° ) °
16 x 15 102 31,65 48 141 18 145 16,3 34,1 36,7 .0359 ° o °
Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list % 343

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry
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Einsatzgebiete — Material N K 1132 N 115 )
Applications — material w5 328 N 22326 | N 31-241
Gewindetiefe
Thread depth 1 ,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF422201 GF422501 GF422801
BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2
Dimens.- 1,5xD 1,5xD 1,5xD
gD p Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
m inch ~ Gg/" (tpi) Iy l, l, od, od, o0dy odg I Ie
Nr. 12 24 62 750 36 4,21 8 45 579 92 10 .5008
s 20 62 899 36 4,85 8 5,2 6,65 111 12 .5009 ° ° °
516 18 74 11,39 40 6,25 10 6,6 825 137 149 .5010 ° ° )
5/8 16 79 1440 45 7,65 12 8 983 169 184 .5011 ° [ °
16 14 79 1645 45 9 12 94 11,43 193 21 .5012 ° ° )
/2 13 89 17,71 45 10,35 14 10,75 13 20,8 22,8 5013 [ ° °
916 12 102 21,31 48 118 16 1225 1461 247 269 .5014 ° ° )
5/8 11 102 23,21 48 13,1 18 13,5 16,18 26,9 29,3 5015 [ ° °
34 10 115 2810 50 16 20 165 1935 321 351 .5016
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF432201 GF432501 GF432801
BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
gD P Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
inch Gg/1 " (tpi) |1 |2 |3 0 d1 0 d2 0 d3 0 ds |B |E
Nr. 12 24 62 10,66 36 4,21 8 45 579 124 132 .5008
s 20 62 12,80 36 4,85 8 52 6,65 149 158 .5009 ° ° °
516 18 74 1563 40 6,25 10 6,6 825 17,9 191 .5010 ° ° )
5/8 16 79 19,16 45 7,65 12 8 983 21,7 232 .5011 ° ° °
1 14 79 21,89 45 9 12 94 11,43 248 265 .5012 ° ° )
/2 13 89 2552 45 10,35 14 10,75 13 286 30,6 .5013 ° ° °
916 12 102 2766 48 118 16 1225 1461 31 33,2 .5014 ° ° )
5/8 11 102 30,14 48 131 18 135 16,18 338 36,2 .5015 ° ° °
3a 10 115 3826 50 16 20 1655 1935 422 452 .5016
Gewindetiefe
Thread depth 2,5 xD
Werkzeug-Ident - Tool ident GF442201 GF442501 GF442801
BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2
Dimens.- 2,5xD 2,5xD 2,5xD
oD P Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-IKZ-HA
inch Gg/1" (tpi) |1 |2 |3 0 d1 0 d2 0 d3 0 ds |B |E
%/8 16 85 2393 45 7,65 12 8 983 265 279 5011 ° ° °
16 14 85 27,33 45 9 12 94 11,43 302 319 .5012 ° ° °
/2 13 9% 31,39 45 10,35 14 10,75 13 345 365 .5013 ° ° °
916 12 110 3401 48 118 16 1225 1461 373 396 .5014 ° ° °
5/8 11 110 3938 48 131 18 135 16,18 43 45,5 .5015
5/ 10 125 4588 50 16 20 165 19,35 499 529 .5016

Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request

344 Bestell-Beispiel - Ordering example: GF422201.5009



Bohrgewindefraser - Drill Thread Mills BGF-Z2 E M u G E

60°
u N c W . -
ASME B1.1 R30 RH + LH
950
[
/ > \ Z2 | DING535
( Bl ) & | ke
A\ 4 HA D
- w | o || € v
L | &
Is 4
@ S —— g H H
I I3 !
i
Einsatzgebiete — Material N K 1132 | N 116 )
Applications — material » 8 328 N 22326 | N 31241 |
Gewindetiefe
Thread depth 1 ,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF422206 GF422506 GF422806
BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2
Dimens.- 1,5xD 1,5xD 1,5xD
oD p Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
inch ~ Gg/1" (tpi) Iy ly I3 9 d4 9d, 9dy  0dg s e TICN TICN TICN
Nr. 12 24 62 750 36 421 8 45 579 92 10 .5008
1/a 20 62 899 36 4,85 8 52 6,65 11,1 12 .5009 ° ° °
56 18 74 11,39 40 6,25 10 6,6 825 13,7 149 .5010 ° ° °
3g 16 79 1440 45 7,65 12 8 983 169 184 .5011 ° ° °
"he 14 79 1645 45 9 12 94 1143 193 21 .5012 ° ) °
/2 13 89 17,71 45 10,35 14 10,75 13 20,8 22,8 5013 [ ° °
916 12 102 21,31 48 11,8 16 12,25 1461 247 269 .5014 ° ° °
%8 11 102 23,21 48 13,1 18 13,5 16,18 26,9 29,3 5015 [ ° °
34 10 115 2810 50 16 20 16,5 1935 321 351 .5016
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF432206 GF432506 GF432806
BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
oD P Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
inch ~ Gg/1" (tpi) Iy ly I3 9 d4 pd, 0d; 0dg s e TICN TICN TICN
Nr. 12 24 62 1066 36 421 8 45 579 124 132 .5008
1/a 20 62 12,80 36 4,85 8 5,2 6,656 149 158 .5009 ° ° °
56 18 74 1563 40 6,25 10 6,6 825 17,9 191 .5010 ° ° °
3g 16 79 19,16 45 7,65 12 8 9,83 21,7 232 5011 ° ° °
"he 14 79 21,89 45 9 12 94 11,43 248 265 .5012 ° ° °
/2 13 89 2552 45 10,35 14 10,75 13 286 30,6 .5013 ° ° °
916 12 102 2766 48 118 16 12,25 1461 31 33,2 .5014 ° ° °
%8 11 102 30,14 48 131 18 13,5 16,18 338 36,2 .5015 ° ° °
34 10 115 3826 50 16 20 166 1935 422 452 .5016
Gewindetiefe
Thread depth 2,5 xD
Werkzeug-Ident - Tool ident GF442206 GF442506 GF442806
BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2
Dimens.- 2,5xD 2,5xD 2,5xD
oD P Ident R30-1KZ-HB R30-IKZ-HE R30-IKZ-HA
inch ~ Gg/1" (tpi) |y Iy I3 9 dy pd, ody 0dg s e TICN TICN TICN
%g 16 85 2393 45 7,65 12 8 983 265 279 5011 ° ° °
16 14 85 2733 45 9 12 94 11,43 302 319 .5012 ° ° °
/2 13 95 31,39 45 10,35 14 10,75 13 345 36,5 .5013 ° ° °
916 12 110 34,01 48 118 16 1225 1461 373 396 5014 ° ° °
%8 11 110 39,38 48 131 18 135 16,18 43 45,5 .5015
34 10 125 4588 50 16 20 16,5 1935 499 529 .5016
Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list 345

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry
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Applications — material w5 328 N 22326 | N 31241
Gewindetiefe
Thread depth 1 ,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF422201 GF422501 GF422801
BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2
Dimens.- 1,5xD 1,5xD 1,5xD
gD p Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
m inch ~ Gg/" (tpi) Iy l, l, od, od, o0dy odg I Ie
Nr. 10 32 BB 724 36 38 6 41 515 86 9,3 .5041
Nr. 12 28 62 8,27 36 4,36 8 465 58 98 106 .5042
a 28 62 916 36 5,26 8 5,9 665 106 116 .5043 ° ° °
516 24 74 11,74 40 6,6 10 6,9 825 135 147 .5044 ° [ °
3/8 24 79 13,87 45 8,2 12 8,5 985 156 17,2 .5045 ° ° °
16 20 79 17,91 45 9,55 12 9,9 11,4 19,9 21,7 .5046 [ ° °
/2 20 89 1920 45 111 14 115 13 212 233 .5047 ° ° )
916 18 102 21,32 48 12,5 16 129 14,6 23,6 25,9 .5048 [ ° °
58 18 102 22,74 48 14,1 18 145 162 25 27,6 .5049 ° ° )
3/a 16 115 2878 50 17 20 175 194 313 345 .5050
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF432201 GF432501 GF432801
BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
gD P Ident R30-KZ-HB R30-IKZ-HE R30-IKZ-HA
inch ~ Gg/1" (tpi) |y ly I3 9 d gd, od;  @dg g It
Nr. 10 32 BE 9,63 36 38 6 41 515 11 1,7 .5041
Nr. 12 28 62 10,99 36 4,36 8 465 58 125 133 .5042
1/a 28 62 12,79 36 5,26 8 5.5 6,66 143 153 .5043 ° ° )
5/16 24 74 1598 40 6,6 10 6,9 825 17,7 19 .5044 ° ° °
38 24 79 19,16 45 8,2 12 8,5 985 209 224 .5045 ° ° °
16 20 79 21,72 45 9,55 12 99 11,4 238 255 .5046 ° ° °
/2 20 89 2555 45 111 14 115 13 276 29,7 .5047 ° ° °
916 18 102 2837 48 125 16 129 146 306 33 .5048 ° ° °
5/8 18 102 3121 48 141 18 145 162 335 36,1 .5049 ° ° °
3/ 16 115 3831 50 17 20 175 194 409 441 .5050

Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request

EMUGE Raicnial . - .
346 ey Bestell-Beispiel - Ordering example: GF422201.5043



Bohrgewindefraser - Drill Thread Mills BGF-Z2 E M u E E
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Einsatzgebiete — Material N K 1132 | N 116 J
Applications — material » 8 328 N 22326 | N 31241 |
Gewindetiefe
Thread depth 1 ,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF422206 GF422506 GF422806
BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2
Dimens.- 1,5xD 1,5xD 1,5xD
oD p Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
inch ~ Gg/1" (tpi) Iy ly I3 9 d pd, 0d; 0dg s It TICN TICN TICN
Nr. 10 32 515 724 36 38 6 4.1 515 8,6 93 .5041
Nr. 12 28 62 827 36 4,36 8 465 58 98 106 .5042
1/a 28 62 9,16 36 5,26 8 5,9 665 106 116 .5043 ° ° °
516 24 74 11,74 40 6,6 10 6,9 825 135 147 .5044 [ ° °
3g 24 79 1387 45 8,2 12 8,5 985 156 17,2 .5045 ° ) °
16 20 79 17,91 45 9,55 12 99 11,4 19,9 21,7 5046 [ ° °
/2 20 89 1920 45 111 14 115 13 212 233 .5047 ° ° °
916 18 102 21,32 48 12,5 16 12,9 14,6 23,6 259 .5048 [ ° °
58 18 102 22,74 48 141 18 145 162 25 27,6 .5049 ° ) °
3/ 16 115 2878 50 17 20 175 194 313 345 .5050
Gewindetiefe
Thread depth 2xD
Werkzeug-Ident - Tool ident GF432206 GF432506 GF432806
BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
oD p Ident R30-1KZ-HB R30-IKZ-HE R30-1KZ-HA
inch ~ Gg/1" (tpi) | ly I3 9 dy pd, ody 0dg s le TICN TICN TICN
Nr. 10 32 BB 9,63 36 38 6 4.1 515 11 11,7 .5041
Nr. 12 28 62 10,99 36 4,36 8 465 58 125 133 .5042
1/a 28 62 12,79 36 5,26 8 5. 6,65 143 153 .5043 ° ) °
516 24 74 1598 40 6,6 10 6,9 825 17,7 19 .5044 ° ° °
3g 24 79 1916 45 8,2 12 8,5 985 209 224 .5045 ° ° °
116 20 79 21,72 45 9,55 12 99 114 238 255 .5046 ° [ [
/2 20 89 2555 45 111 14 115 13 276 29,7 .5047 ° ) °
916 18 102 2837 48 125 16 129 146 306 33 .5048 ° ° °
58 18 102 3121 48 141 18 145 162 335 36,1 .5049 ° ° °
34 16 115 3831 50 17 20 175 194 409 441 .5050
Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request
e = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list - 347

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry
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Einsatzgebiete — Material . K @132 ) N 115 J
Applications — material w5 328 N 22326 | N 31241
Gewindetiefe
Thread depth 1 ,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF422201 GF422501 GF422801
NenngroBe BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2
Nom. size Dimens.- 1,5xD 1,5xD 1,5xD
Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
m oD Gg/1"(p) | bl od od, ody o0dg g Ie
G s 28 79 1456 45 85 12 88 10 16,1 17,7 .4035 ° ° °
/s 19 102 1877 48 114 16 11,8 135 21 23,1 .4036 ° ° °
3/8 19 102 2546 48 1485 18 1525 17 27,7 305 .4037 [ ° °
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF432201 GF432501 GF432801
NenngroBe BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2
Nom. size Dimens.- 2xD 2xD 2xD
P Ident R30-1KZ-HB R30-IKZ-HE R30-IKZ-HA
oD Gg/1" (tpi) Iy ly I3 gdy 9d, 0dy 9dg g It
G s 28 79 1910 45 85 12 88 10 206 22,2 .4035 D ° °
1/ 19 102 2546 48 114 16 118 135 277 29,8 .4036 ® [ °
3/s 19 102 3348 48 1485 18 1525 17 357 385 .4037 ° ° °

Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request

348
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Bestell-Beispiel - Ordering example: GF422201.4035
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Einsatzgebiete — Material . K 1132 | N 116 )
Applications — material w328 N 22326 ' N 31241 |
Gewindetiefe
Thread depth 1 ,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF422206 GF422506 GF422806
NenngroBe BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2
Nom. size Dimens.- 1,5xD 1,5xD 1,5xD
Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
gD Gg/1" (tpi) I lp [ pdy  0dg s It TICN TICN TICN
G /s 28 79 1456 45 88 10 16,1 17,7 .4035 ° ° °
1/a 19 102 18,77 48 11,8 135 21 23,1 .4036 ° ° °
3/8 19 102 2546 48 1525 17 27,7 305 .4037 ° ° °
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF432206 GF432506 GF432806
NenngroBe BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2
Nom. size Dimens.- 2xD 2xD 2xD
P Ident R30-1KZ-HB R30-IKZ-HE R30-1KZ-HA
gD Gg/1" (tpi) I ly & pdy  odg s le TICN TICN TICN
G /s 28 79 19,10 45 88 10 206 22,2 .4035 ° D °
1/a 19 102 2546 48 11,8 135 27,7 298 .4036 ° ° °
3/8 19 102 3348 48 1525 17 357 385 .4037 ° ° °
Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request
Gewinde-Tiefenlehrdorne Thread depth plug gauges,

siehe Seite 624 - 627

see page 624 - 627

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry
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E M UE E Bohrgewindefraser - Drill Thread Mills BGF-Z2

60°

EG M sn)

DIN 8140-2 R30 RH + LH

////’.7~\\;\\
/50
/ £ > 22 | DIN6535 .

VHM

HB (&3
HE (=23
HAC 3

\adi 2F
]

¢

9 d3
140°
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
d2

=30

A

EG (ST) [ ) )
— K 11-32 N (1.1-5
- Einsatzgebiete — Material B 328 J J

Applications — material N 22326 | N 31241

Gewindetiefe

Thread depth 1 ,5 X D

Werkzeug-Ident - Tool ident GF422201 GF422501 GF422801
NenngroBe BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2
Nom. size Dimens.- 1,5xD 1,5xD 1,5xD

Ident R30-1KZ-HB R30-IKZ-HE R30-1KZ-HA

P
m ) mmo l, I, od; ody o0dy odg g Ik

EGM 6 1 74 10,10 40 6 10 6,3 7,6 11,8 129 .0971 ° ° °
8 1,25 79 12,60 45 8,1 12 8,4 9,9 146 16,1 .0973 ° ° °
10 1.5 89 16,63 45 10 14 10,4 1225 191 21 .0975 ° ° °
12 1,75 102 19,38 48 12,1 16 125 14,6 22,2 245 .0977 ° ° °
14 2 102 2212 48 14,1 18 145 169 253 28 .0978 ° ° °
16 2 115 2617 50 16 20 16,5 189 294 324 .0979 [ o °
Gewindetiefe
Thread depth 2 x D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF432201 GF432501 GF432801
NenngroBe BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2
Nom. size Dimens.- 2xD 2xD 2xD
Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-IKZ-HA
oD mm |1 |2 |3 @ d1 [0] dz [0} d3 [1] dS |B |E
EGM 6 1 74 13,10 40 6 10 63 7,6 148 159 .0971 ° ° °
8 1,25 79 16,35 45 8,1 12 8,4 9,9 18,4 199 .0973 ° ° °
10 1,5 89 2113 45 10 14 10,4 1225 236 255 .0975 ° ° °
12 1,75 102 24,63 48 12,1 16 125 146 27,5 29,7 .0977 [ ) )
14 2 102 30,12 48 14,1 18 145 169 333 36 .0978 ° ° °
16 2 115 3417 50 16 20 16,5 189 374 404 .0979 [ ° °

Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request

EMUGE Reianin] . - .
350 ey Bestell-Beispiel - Ordering example: GF422201.0971



Bohrgewindefraser - Drill Thread Mills BGF-Z2 E M UE E

60°

EG M sn) -

DIN 8140-2 R30 RH + LH
N

k 950
. \ 22 | DIN6535
= B e

HAC 3

w F
i

VHM TICN

¢

0 d3
140°

S | =
\‘ D
[l
il
0 do

' lete - Materi K @820 N {i% EG (STI)
Einsatzgebiete — Material W 328 ) )

Applications — material N 22326 | N 31241 |

Gewindetiefe
Thread depth 1 ,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF422206 GF422506 GF422806
NenngroBe BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2
Nom. size Dimens.- 1,5xD 1,5xD 1,5xD
p Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
i) mmo l, I, od;, ody, o0dy odg g le TICN TICN TICN m
EGM 6 1 74 10,10 40 6 10 63 7,6 1,8 129 .0971 ° ° °
8 1,25 79 12,60 45 8,1 12 84 9,9 146 16,1 .0973 ° ° °
10 1,5 89 16,63 45 10 14 104 1225 191 21 .0975 ° ) °
12 1,75 102 19,38 48 12,1 16 125 146 222 245 .0977 ° ° °
14 2 102 22,12 48 141 18 145 169 253 28 .0978 ° ° °
16 2 115 26,17 50 16 20 165 189 294 324 .0979 [ ° °
Gewindetiefe
Thread depth 2 x D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF432206 GF432506 GF432806
NenngroBe BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2 BGF-VHM-Z2
Nom. size Dimens.- 2xD 2xD 2xD
Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
) mm ly l;  ody ed, ed; 0dg g Ie TICN TICN TICN
EGM 6 1 74 13,10 40 6 10 63 76 148 159 .0971 ° ° °
8 1,25 79 16,35 45 8,1 12 8,4 9,9 18,4 199 .0973 ° ° °
10 1,5 89 21,13 45 10 14 104 1225 236 255 .0975 ° ) °
12 1,75 102 24,63 48 12,1 16 12,5 14,6 27,5 29,7 0977 [ ° °
14 2 102 30,12 48 141 18 145 169 333 36 .0978 ° ) °
16 2 115 34,17 50 16 20 165 189 374 404 .0979 ° ° °

Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request

see page 216 - 219

-ﬂ Gewindebohrer fiir Metrisches Taps for Metric STl thread,
_ ) EG-Gewinde siehe Seite 216 - 219

~ - e o EMUGE
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list ey 351

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry
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Zirkular-Bohrgewindefréser - Circular Drill Thread Mills

Fiir die Bearbeitung von Aluminium und Grauguss Fiir die Hartbearbeitung
For the machining of aluminium and cast iron For hard materials
ZBGF-T ZBGF-H

354

LI U

Seite - Page

355
356
357

zeFk EMUGE

Filr die Weichbearbeitung Pﬁ:gg:
For soft/unhardened materials
ZBGF-W

355
356
357

Gewindefraszyklus - Thread milling cycle

S O
ﬂ

-

\

f 1P

EMUGE By



E M UE E Zirkular-Bohrgewindefraser - Circular Drill Thread Mills ZBGF

60° ZBGF'T
VHM TICN Fiir die Bearbeitung von Aluminium und Grauguss
M M F For the machining of aluminium and cast iron
DIN 13 RH +LH| RH-rot.
™ |
Z3-24 '
——d | | |
DIN 6535 9D '
HB (&3 ] '
HE (3 T
me | L
|
g e ‘2‘ U ‘
L
Is I3
It
Einsatzgebiete — Material . K {112 - N 116,312
Applications — material » 5 328
Gewindetiefe
Thread depth 3 x D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF753276 GF753576 GF753876
ZBGF-T-VHM ZBGF-T-VHM ZBGF-T-VHM
Dimens.- 3xD 3xD 3xD
m P Ident IKZ-HB IKZ-HE IKZ-HA
mm oD 3 I I I ed od, Z TICN TICN TICN
1 M6-M7 65 4 36 20 45 8 3 .0060 ° ° °
1,25 M 8-M10x 1,25 80 5 40 27 6,2 10 4 .0080 ° ° °
1,5 M10 - M12x1,5 85 6 40 34 7,75 10 4 .0100 ° ° °
1,75 M12 100 7 45 39 9,2 12 4 0112 ° ° °
Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request
Programmierbeispiel fiir Programming example for
Zirkular-Bohrgewindefraser Typ ZBGF circular drill thread mills type ZBGF,
siehe Seite 464 see page 464

354 Bestell-Beispiel - Ordering example: GF753276.0060



zeFk EMUGE

Zirkular-Bohrgewindefraser - Circular Drill Thread Mills

60° ZBGF-W
TIALN - . .
VHM T4 Fiir die Weichbearbeitung
M M F | For soft/unhardened materials
DIN 13 RH +LH| RH-rot.
13-4 .
R30 @
DIN 6535 ()
e | o
HE
mee | L
s ss=mdmm e s ‘
R TSN G = \
: Ll L
I5 I3 N
h

Einsatzaebiete  Materia P @SN v 1141 ) K @720
insatzgebiete — Materia \ T S -
Applications — materil » 328 N 116,216 | N 312 N 41,434
S 113 1 S 21224 | H 112 J
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF732257 GF732557 GF732857
ZBGF-W-VHM ZBGF-W-VHM ZBGF-W-VHM
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
P Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
mm oD l4 ly I3 g pdy  0d, Z TIALN-T4 TIALN-T4 TIALN-T4
1 M6-M7 60 46 36 16 4,51 8 8 .0060 ° o o
1,25 M 8-M10x1,25 7 57 40 21 6,23 10 4 .0080 ° ° °
1,5 M10-M12x1,5 76 6,9 40 26 7,75 10 4 .0100 ° ° o
1,75 M12 86 7,9 45 32 9,16 12 4 0112 ° ° °
2 M14 - M16 98 91 48 41 11,08 16 4 .0114 [ ° °
60° TIALN ZBGF'H
VHM 13 Fiir die Hartbearbeitung
M M F For hard materials
DIN 13 RH LH-rot.
4
& 1 A
DIN 6535 oD
HB &3 ™
HE [E=3 T
HA C3 UJ_U
= e e peess = i
k| \
Is I3 | |
I
Einsatzgebiete — Material \ N [27-8 ) H 115 J
Applications — material » 8 328
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF733208 GF733508 GF733808
ZBGF-H-VHM ZBGF-H-VHM ZBGF-H-VHM
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
P Ident IKZ-HB IKZ-HE IKZ-HA
mm gD l4 ly I3 s pd;  0d, z TIALN-T3 TIALN-T3 TIALN-T3
1,25 M 8-Mi0x125 71 5 40 19 6,2 10 4 .0080 D ° °
1,5 M10-M12x1,5 76 6 40 25 7,75 10 4 .0100 ° ° °
1,75 M12 86 7 45 31 9,2 12 4 .0112 ° ° °
M14 - M16 98 8 48 36 11,1 16 4 .0114 ° ° °

Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request

o = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

B




E M UE E Zirkular-Bohrgewindefraser - Circular Drill Thread Mills ZBGF
60° TlALN ZBGF'W
P VHM o Fiir die Weichbearbeitung
u N c For soft/unhardened materials
ASME B1.1 RH+LH| RH-rot
23-125 .
R30 @
DIN 6535 9D
HB (&3 =
HE (3 T
me | L
El S '§ ‘
lo ‘
Is I3 I
[
Einsatzoebiote — Materil P @S V1141 ) K @420
insatzgebiete — Materia N YTy S -
Applications — materil w2 328 N 116,216 N 312 | N 41,434
S 113 1 S (21224 | H 112 )
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF732257 GF732557 GF732857
ZBGF-W-VHM ZBGF-W-VHM ZBGF-W-VHM
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
gD P Ident R30-1KZ-HB R30-IKZ-HE R30-1KZ-HA
inch  Gg/1" (tpi) 4 ly I3 s 9 d 9d, VA TIALN-T4 TIALN-T4 TIALN-T4
/4 20 60 58 36 17 4,64 8 3 .5009 ° o o
516 18 76 6,4 40 22 5,64 10 4 .5010 ° ° °
38 16 76 7,2 40 26 7,16 10 4 .5011 ° ° °
"6 14 86 8,1 45 31 8,47 12 4 .5012 ° ° °
/2 13 86 8,9 45 33 10,08 12 4 .5013 ° o o
5/8 Ik 98 10,4 48 42 12,89 16 4 5015 [ ° °
3/ 10 111 11,4 50 51 155 20 5 .5016 [ () °
60° TIALN ZBGF-H
VHM 3 Fiir die Hartbearbeitung
u N c For hard materials
ASME B1.1 RH LH-rot.
24-125
& 1 | B
DIN 6535 9D
HB (B3 =
HE [==3 T
HA 3 \LLJ
s e i i i
k| \
s I3 |
It
Einsatzgebiete — Material N N 278 | H 115 J
Applications — material » B 328
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF733208 GF733508 GF733808
ZBGF-H-VHM ZBGF-H-VHM ZBGF-H-VHM
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
oD P Ident IKZ-HB IKZ-HE IKZ-HA
inch  Gg/1" (tpi) 4 ly [ Is 0 dy 9d, VA TIALN-T3 TIALN-T3 TIALN-T3
516 18 76 5,6 40 22 5,64 10 4 .5010 ° o o
38 16 76 6,4 40 27 7,16 10 4 .5011 ° ° °
Ie 14 86 73 45 31 8,47 12 4 .5012 ° ° °
/2 13 86 78 45 33 10,08 12 4 .5013 ° ° °
58 11 98 9,2 48 42 12,89 16 4 .5015 ° o o
54 10 111 10,2 50 51 15,5 20 5 .5016 ° ° °
EMUGE _Reicnial - : .
356 FRANKEN] Andere Abmessungen auf Anfrage Bestell-Beispiel - Ordering example: GF733208.5010

Other sizes upon request



Zirkular-Bohrgewindefraser -

Circular Drill Thread Mills

60°
TIALN
ASME B1.1 RH+LH| RH-rot.
Z3-725
R30 @
DIN 6535 ()
HB (&3 1
HE [&=3
== H
HR RS == 3

Is I3

zeFk EMUGE

ZBGF-W

Fiir die Weichbearbeitung
For soft/unhardened materials

Einsatzaehiote — Material P @SN V1141 ) K @20
insatzgebiete — Materia \ o 2 -
Applications — materil » 328 N 116,216 ] N 312 N 41,434
S 113 1 S (21224 | H 112 J
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF732257 GF732557 GF732857
ZBGF-W-VHM ZBGF-W-VHM ZBGF-W-VHM
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
oD p Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
inch Gg/1" (tpi) I ly I5 ls 0 dy 9d, Z TIALN-T4 TIALN-T4 TIALN-T4
1a 28 60 4,2 36 17 4,66 8 8 .5043 ° o °
516 24 76 48 40 22 5,64 10 4 .5044 ° ° °
3/8 24 76 4.8 40 26 7,14 10 4 .5045 ° ° °
"he - 1/2 20 86 538 45 33 8,45 12 4 .5046 ° ° °
916 - %8 18 98 6,4 48 41 11,27 16 4 .5048 ° o o
3/a 16 111 7,2 50 51 15,38 20 5 .5050 ° ° °
60° TIALN ZBGF-H
VHM 13 Fiir die Hartbearbeitung
U N F For hard materials
ASME B1.1 RH LH-rot.
24 -175
% 1 A
DIN 6535 ()
HB (&3 =
HE [E3 T
HAC D UJ_U
= M=y © ‘
k| \
ls I3 | |
I
Einsatzgebiete — Material . N 27-8 J H 115 J
Applications — material » 8 328
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF733208 GF733508 GF733808
ZBGF-H-VHM ZBGF-H-VHM ZBGF-H-VHM
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
oD P Ident IKZ-HB IKZ-HE IKZ-HA
inch Gg/1" (tpi) I ly l5 ls 0 dy 9 d, Z TIALN-T3 TIALN-T3 TIALN-T3
516 24 76 4,2 40 22 5,64 10 4 .5044 ° ° °
/8 24 76 4,2 40 27 7,14 10 4 .5045 ° ° °
"he -1/2 20 86 5,1 45 33 8,45 12 4 .5046 ° ° °
916 - /8 18 98 5,6 48 41 11,27 16 4 .5048 ° ° °
3/a 16 111 6,4 50 51 15,38 20 5 .5050 ° o °

o = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request

B
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Gewindefraser mit Senkfase - Thread Milling Cutters with Countersinking Step F &MUGE

Gerade Nuten Rechtsspiralnuten Rechtsspiralnuten Pﬁ:gg:
Straight flutes Right-hand spiral flutes Right-hand spiral flutes
GSF GSF GSF-Z

gm O [ I

Seite - Page
360 - 361 362 - 363 364 - 365
366 - 367 368 - 369 370 - 371
372 - 373
374 - 375
376 - 377
378 - 379
Magliche Modifikationen - Possible modifications
Stirnfase ohne/mit Stirnschnitt - “*} AZR/AZ (ausgesetzte Z&hne) m
Face chamfer with/without cutting face e AZR/AZ (alternating teeth)

Bm Unvollstandigen Gang entfernen el IKZN (innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr mit Austritt in den Nuten)
— Remove incomplete thread e B IKZN (internal coolant supply exiting in the flutes)
m Halsfreischliff Schaftkiihinuten

......... Recessed neck

Coolant grooves along the shank
Eine Beschreibung dieser Modifikationsmadglichkeiten finden Sie auf Seite 456 - 457
For a description of these modifications, see pages 456 - 457

Gewindefraszyklus - Thread milling cycle

© O
SN

A 2P 9

A AT/3P

EMUGE Jaeiie]



EMUEE Gewindefraser mit Senkfase - Thread Milling Cutters with Countersinking Step GSF

60°
M V4

DIN 13 RH + LH
/’\

DIN 6535
HB (B3

™
(YLL J ’/ He |

z s\/ % %}
gﬁﬂm{m@, e S - :

Einsatzgebiete — Material P 1151 | K 1142 | N 11-521-6

J
]
5
N
[X)
1
N
FN

\

i

|

e

0

\
|~
=

Applications — material » B 328 N 31-2 1 N 41252 | S 113 )
Gewindetiefe
Thread depth 1 ,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF323101 GF323401 GF323701
GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Dimens.- 1,5xD 1,5xD 1,5xD
oD P Ident IKZ-HB IKZ-HE IKZ-HA
mm mm I lo I 0 d; 9dy 0 dg Is Z
M 3 0,5 42 4,7 28 2,4 4 5,3 5 3 .0030 (R
4 0,7 55 59 36 3,15 6 43 6,3 3 .0040 ° ° °
5 0,8 515 7,6 36 4 6 5,3 79 3 .0050 ° ° °
6 1 62 9,5 36 48 8 6,3 9,9 3 .0060 ° ° °
8 1,25 74 13,1 40 6,5 10 8,3 13,6 3 .0080 ° ° °
10 1,5 80 15,7 45 8,2 12 10,3 16,3 3 .0100 ° ° °
12 1,75 90 18,3 45 9,9 14 12,3 19 4 .0112 ° ° °
14 2 100 23 48 11,6 16 14,3 23,7 4 .0114 [ ° °
16 2 102 25 48 13,6 18 16,3 25,7 4 .0116 [ [ °
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF333101 GF333401 GF333701
GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
oD P Ident IKZ-HB IKZ-HE IKZ-HA
mm mm |1 |2 |3 [0} d1 [0] d2 [0] ds |S A
M 3 0,5 42 6,2 28 2,4 4 33 6,5 3 .0030 2
4 0,7 55 8,7 36 3,15 6 43 9,1 3 .0040 ° ° °
5 0,8 505 10,8 36 4 6 518 11,1 3 .0050 ° ° °
6 1 62 12,5 36 48 8 6,3 12,9 3 .0060 ° ° °
8 1,25 74 16,8 40 6,5 10 8,3 17,4 3 .0080 o ° °
10 1,5 80 20,2 45 8,2 12 10,3 20,8 3 .0100 ° ° °
12 1,75 90 25,3 45 9,9 14 12,3 26 4 .0112 ° ° °
14 2 100 29 48 11,6 16 14,3 29,7 4 0114 ° ° °
16 2 102 33 48 13,6 18 16,3 33,7 4 .0116 [ ° °
Andere Abmessungen auf Anfrage 1) M3 ohne innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr IKZ! Werkzeug-Ident = GF303701
Other sizes upon request M3 without internal coolant supply IKZ! Tool ident = GF303701

2) M3 ohne innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr IKZ! Werkzeug-ldent = GF313701
M3 without internal coolant supply IKZ! Tool ident = GF313701

Spannzangen-Aufnahmen Collet holders
Typ KSN/Synchro type KSN/Synchro,
siehe Seite 711 - 713 see page 711 - 713

EMUGE Raicnial . - .
360 ey Bestell-Beispiel - Ordering example: GF323101.0040



Gewindefraser mit Senkfase - Thread Milling Cutters with Countersinking Step

esfF EMUGE

60°
M W VHM | TICN
DIN 13 RH + LH
o® ™
/ Is . \\ 23 -74 | DIN 6535
(I2) : Y N HB (&3
e ﬁ, HE (=3
= _g] S HA 3
>\"§’ / 120° 0D
St |
of pumat T T
lo I3 !
5 S—
Einsatzgebiete — Material . P {151 ) V1141 ) K {11427 )
Applications — material » 8 328 N 1152 | S 1126 | H 112 )
Gewindetiefe
Thread depth 1 ,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF323106 GF323406 GF323706
GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Dimens.- 1,5xD 1,5xD 1,5xD
gD p Ident IKZ-HB IKZ-HE IKZ-HA
mm mm I ly I3 9 dy 0d, 9 dg Is VA TICN TICN TICN
M 3 0,5 42 47 28 2,4 4 818 5 3 .0030 e
4 0,7 55 59 36 3,15 6 43 6,3 3 .0040 ° ° °
5 0,8 56 7,6 36 4 6 5,8 7,9 3 .0050 ° ° °
6 1 62 9,5 36 48 8 6,3 9,9 3 .0060 ° ° °
8 1,25 74 13,1 40 6,5 10 8,3 13,6 3 .0080 ° ° °
10 15 80 15,7 45 8,2 12 10,3 16,3 3 .0100 ° ° °
12 1,75 90 18,3 45 9,9 14 12,3 19 4 .0112 ° ° °
14 2 100 23 48 11,6 16 14,3 23,7 4 .0114 [ ° °
16 2 102 25 48 13,6 18 16,3 25,7 4 .0116 [ [ °
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF333106 GF333406 GF333706
GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
gD P Ident IKZ-HB IKZ-HE IKZ-HA
mm mm |1 |2 |3 [0] d1 @ d2 [0] dS |S 7 TICN TICN TICN
M 3 0,5 42 6,2 28 24 4 31,8 6,5 3 .0030 2
4 0,7 55 8,7 36 3,15 6 43 9,1 3 .0040 ° ° °
5 0,8 5 10,8 36 4 6 5,3 11,1 3 .0050 ° ° °
6 1 62 12,5 36 48 8 6,3 12,9 3 .0060 ° ° °
8 1,25 74 16,8 40 6,5 10 8,3 17,4 3 .0080 ° ° °
10 15 80 20,2 45 8,2 12 10,3 20,8 3 .0100 ° ° °
12 1,75 90 25,3 45 9,9 14 12,3 26 4 .0112 ° ° °
14 2 100 29 48 11,6 16 14,3 29,7 4 0114 [ ° °
16 2 102 33 48 13,6 18 16,3 33,7 4 .0116 [ ° °

Andere Abmessungen auf Anfrage

Other sizes upon request

1) M3 ohne innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr IKZ! Werkzeug-ldent = GF303706

M3 without internal coolant supply IKZ! Tool ident = GF303706

2) M3 ohne innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr IKZ! Werkzeug-ldent = GF313706

M3 without internal coolant supply IKZ! Tool ident = GF313706

o = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

B o




E M UE E Gewindefraser mit Senkfase -Thread Milling Cutters with Countersinking Step GSF
VHM
R30 RH + LH
Z3-174 | DIN 6535 .
Ve N HB (83
ﬁ, HE =)
&N HAC3
90° 9D
H '[] il
\
Einsatzgebiete — Material . P 1131 K 1142 N 115 J
Applications — material » 328 N 21-6 1 N 314252 S 112 )
Gewindetiefe
Thread depth 1 ,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF322101 GF322401 GF322701
GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Dimens.- 1,5xD 1,5xD 1,5xD
gD p Ident R30-1KZ-HB R30-IKZ-HE R30-1KZ-HA
mm mm I ly I3 0dq 9 dy 9 dg Is VA
M 5 0,8 B 7,6 36 4 6 58 8,2 3 .0050 o o °
6 1 62 9,5 36 48 8 6,3 10,2 3 .0060 ° ° °
8 1,25 74 13,1 40 6,5 10 8,3 13,9 3 .0080 ° o °
m 10 1,5 80 15,8 45 8,2 12 10,3 16,7 3 .0100 ° ° °
12 1,75 90 18,4 45 L 14 12,3 19,5 4 .0112 ° ° °
14 2 100 23 48 11,6 16 14,3 24,2 4 0114 ° ° °
16 2 102 25 48 3,6 18 16,3 26,2 4 .0116 ° ° °
Gewindetiefe
Thread depth 2xD
Werkzeug-Ident - Tool ident GF332101 GF332401 GF332701
GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
oD P Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-IKZ-HA
mm mm |1 |2 |3 [0} d1 [0] d2 [0] ds |S VA
M 5 0,8 58 10,8 36 4 6 5,3 11,4 3 .0050 ° ° °
6 1 62 12,5 36 48 8 6,3 13,2 3 .0060 ° o o
8 1,25 74 16,9 40 6,5 10 8,3 17,7 3 .0080 ° ° °
10 1,5 80 20,3 45 8,2 12 10,3 21,2 3 .0100 ° ° °
12 1,75 90 25,4 45 9,9 14 12,3 26,5 4 .0112 ° ° °
14 2 100 29 48 11,6 16 14,3 30,2 4 .0114 ° ° °
16 2 102 33 48 13,6 18 16,3 34,2 4 .0116 [ ° °
Gewindetiefe
Thread depth 2,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF342101 GF342401 GF342701
GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Dimens.- 2,5xD 2,5xD 2,5xD
gD P Ident R30-1KZ-HB R30-IKZ-HE R30-IKZ-HA
mm mm 4 ly I3 9 d; 0 dy 0 dg ls z
M 5 0,8 58 13,2 36 4 6 B3 13,8 3 .0050 ° ° °
6 1 65 15,5 36 4,8 8 6,3 16,2 3 .0060 ° ° °
8 1,25 78 20,6 40 6,5 10 8,3 21,4 3 .0080 ° ° °
10 1,5 85 26,3 45 8,2 12 10,3 27,2 3 .0100 ° o °
12 1,75 95 30,7 45 9,9 14 12,3 31,7 4 .0112 ° ° °
14 2 110 37 48 11,6 16 14,3 38,2 4 .0114
16 2 110 41 48 13, 18 16,3 42,2 4 .0116 [ ° °

Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request

%

Bestell-Beispiel - Ordering example: GF322101.0050



Gewindefraser mit Senkfase -Thread Milling Cutters with Countersinking Step

60°

DIN 13

0 da

VHM TICN
R30 RH + LH
Z3-74 | DING6535
N HB (&3
I HE (=33
g’ HA 3
90° oD

=Iz)

o

esfF EMUGE

Einsatzgebiete — Material ) 328 P a3 ) V1121 ) K 1142 )
Applications — material N 1127 | N 3152 | S 11221 |
Gewindetiefe
Thread depth 1 ,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF322106 GF322406 GF322706
GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Dimens.- 1,5xD 1,5xD 1,5xD
oD p Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
mm mm I Iy I3 9 dy 0d, 9 dg ls VA TICN TICN TICN
M 5 0,8 ) 7,6 36 4 6 5,3 8,2 3 .0050 ° ° o
6 1 62 9,5 36 48 8 6,3 10,2 3 .0060 ° ° °
8 1,25 74 13,1 40 6,5 10 8,3 13,9 B .0080 ° ° °
10 15 80 15,8 45 8,2 12 10,3 16,7 3 .0100 ° ° °
12 1,75 90 18,4 45 9,9 14 12,3 19,5 4 .0112 ° ° °
14 2 100 23 48 11,6 16 14,3 24,2 4 0114 [} ° °
16 2 102 25 48 13,6 18 16,3 26,2 4 .0116 [ ° °
Gewindetiefe
Thread depth 2 x D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF332106 GF332406 GF332706
GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
oD P Ident R30-1KZ-HB R30-IKZ-HE R30-IKZ-HA
mm mm I Iy I3 0 dq 0d, 9 dg ls VA TICN TICN TICN
M 5 0,8 5 10,8 36 4 6 5,3 11,4 3 .0050 ° ° °
6 1 62 12,5 36 48 8 6,3 13,2 3 .0060 [ ° [
8 1,25 74 16,9 40 6,5 10 8,3 17,7 3 .0080 ° ° °
10 1,5 80 20,3 45 8,2 12 10,3 21,2 3 .0100 ° ° °
12 1,75 90 254 45 9,9 14 12,3 26,5 4 .0112 ° ° °
14 2 100 29 48 11,6 16 14,3 30,2 4 .0114 ° ° °
16 2 102 33 48 13,6 18 16,3 34,2 4 .0116 [ ° °
Gewindetiefe
Thread depth 2,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF342106 GF342406 GF342706
GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Dimens.- 2,5xD 2,5xD 2,5xD
gD P Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
mm mm l4 Iy I3 9 d 9dy 9 dg ls YA TICN TICN TICN
M 5 0,8 58 13,2 36 4 6 5,3 13,8 3 .0050 ° ° °
6 1 65 15,5 36 48 8 6,3 16,2 3 .0060 ° ° °
8 1,25 78 20,6 40 6,5 10 8,3 214 3 .0080 ° ° °
10 15 85 26,3 45 8,2 12 10,3 27,2 3 .0100 ° ° °
12 1,75 95 30,7 45 9,9 14 12,3 31,7 4 .0112 ° ° °
14 2 110 37 48 11,6 16 14,3 38,2 4 .0114
16 2 110 4 48 13,6 18 16,3 42,2 4 .0116 ° ° °

Andere Abmessungen auf Anfrage

Other sizes upon request

o = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

B




EMUGE Gewindefraser mit Senkfase -Thread Milling Cutters with Countersinking Step GSF-Z

Mit hoherer Nutenzahl
VHM With increased number of flutes

R15 RH + LH

Z4-75 | DIN 6535

Einsatzgebiete — Material B 328 P 1151 K 1142 N 115216
Applications — material N @52 N 41252 S 13
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF335121 GF335421 GF335721
GSF-Z-VHM GSF-Z-VHM GSF-Z-VHM
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
gD p Ident R15-1KZ-HB R15-1KZ-HE R15-1KZ-HA
mm mm I ly I3 0dq 9 dy 9 dg Is VA
M 6 1 62 12,5 36 48 8 6,3 13,2 4 .0060 ° ° °
8 1,25 74 16,9 40 6,5 10 8,3 17,7 4 .0080 ° ° °
10 1,5 80 20,3 45 8,2 12 10,3 21,2 5 .0100 ° ° °
m 12 1,75 90 25,4 45 9,9 14 12,3 26,5 5 .0112 ° ° °

Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request

o

Bestell-Beispiel - Ordering example: GF335121.0060



Gewindefraser mit Senkfase -Thread Milling Cutters with Countersinking Step

60°

DIN 13

0 da

VHM TICN
R15 | RH+LH
24-75 | DIN6535
N HB (&3
I HE (=33
\ﬁ’ HA 0
90° oD

o

sz EMUGE

Mit hoherer Nutenzahl
With increased number of flutes

Einsatzgebiete — Material wE 328 P 1151 1141 | K 1142
Applications — material N 11562 | S 1126 | H 112 )
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF335126 GF335426 GF335726
GSF-Z-VHM GSF-Z-VHM GSF-Z-VHM
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
gD p Ident R15-1KZ-HB R15-1KZ-HE R15-1KZ-HA
mm mm I Iy I3 9 dy 0dy 9 dg Is VA TICN TICN TICN
M 6 1 62 12,5 36 48 8 6,3 13,2 4 .0060 ° ° °
8 1,25 74 16,9 40 6,5 10 8,3 17,7 4 .0080 ° ° °
10 15 80 20,3 45 8,2 12 10,3 21,2 5 .0100 ° ° °
12 1,75 90 254 45 9,9 14 12,3 26,5 5 .0112 ° ° °

Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request

Programmierbeispiel fiir Gewindefraser
mit Senkfase Typ GSF siehe Seite 465

Programming example for thread milling
cutters with countersinking step type GSF,

see page 465

o = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

EMUGE
[FRANKEN

365




EMUEE Gewindefraser mit Senkfase -Thread Milling Cutters with Countersinking Step GSF

60°
M F J@Z -
DIN 13 RH + LH
w —%
00
/ Is I \ Z3-174 | DIN 6535 .
(Il2) Y N HB (B3
Y ) ﬁ, HE (=3
r _gT S HAC
>\§ 120° 0D
7 |
'g ] | '§ T
lo I3 !
l4 —
Einsatzgebiete — Material . P 1151 K 1142 N 115216
Applications — material w5 328 N 31-2 1 N 41252 | S 113 )
Gewindetiefe
Thread depth 1,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF323101 GF323401 GF323701
GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Dimens.- 1,5xD 1,5xD 1,5xD
oD P Ident IKZ-HB IKZ-HE IKZ-HA
mm mm I ly I3 0d 9 dy 0 dg Is VA
M 6 x 075 62 9,4 36 5 8 6,3 9,7 8 .0229 ° ° °
8 x 1 74 12,5 40 6,7 10 8,3 12,9 3 .0251 ° ° °
10 x 1 80 15,5 45 8,7 12 10,3 15,9 3 .0276 ° ° °
m 10 x 1,25 80 15,6 45 8,4 12 10,3 16,1 3 .0277 ° ° °
12 x 1 90 18,5 45 10,6 14 12,3 19 4 .0301 ° ° °
12 x 125 90 18,1 45 10,4 14 12,3 18,6 4 .0302 ° ° °
12 x 15 90 18,7 45 10,1 14 12,3 19,3 4 .0303 ° o o
14 x 15 100 21,7 48 12,1 16 14,3 22,3 4 .0331 [ ° )
16 x 15 102 24,7 48 14 18 16,3 254 4 .0359 [ ° °
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF333101 GF333401 GF333701
GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
gD P Ident IKZ-HB IKZ-HE IKZ-HA
mm mm |1 |2 |3 [0} d1 [0} dz [0} ds |S VA
M 6 x 075 62 12,4 36 5 8 6,3 12,7 3 .0229 ° ° °
8 x 1 74 16,5 40 6,7 10 8,3 16,9 3 .0251 ° ° °
10 x 1 80 20,5 45 8,7 12 10,3 20,9 8 .0276 ° ° °
10 x 1,25 80 20,6 45 8,4 12 10,3 21,1 3 .0277 ° ° °
12 x 1 90 24,5 45 10,6 14 12,3 25 4 .0301 ° ° °
12 x 1,25 90 24,3 45 10,4 14 12,3 24,9 4 .0302 ° ° °
12 x 15 90 24,7 45 10,1 14 12,3 25,3 4 .0303 ° ° °
14 x 15 100 29,2 48 12,1 16 14,3 29,8 4 .0331 ° ° )
16 x 15 102 32,2 48 14 18 16,3 32,9 4 .0359 [ ° °

Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request

EMUGE _Rpicnipl - i .
366 ey Bestell-Beispiel - Ordering example: GF323101.0229



Gewindefraser mit Senkfase -Thread Milling Cutters with Countersinking Step

60°

DIN 13

VHM TICN
RH + LH
Z3-74 | DING6535
N HB (&3
I HE (=33
g’ HA 3
120° oD

=I=)

o

esfF EMUGE

Einsatzgebiete — Material . P 1151 1141 | K 1142 )
Applications — material » 8 328 N 11562 | S 1126 | H 112 )
Gewindetiefe
Thread depth 1 ,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF323106 GF323406 GF323706
GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Dimens.- 1,5xD 1,5xD 1,5xD
oD P Ident IKZ-HB IKZ-HE IKZ-HA
mm mm l4 Iy I3 9 dy 9 dy 9 dg Is Z TICN TICN TICN
M 6 x 075 62 9,4 36 5 8 6,3 9,7 3 .0229 ° ° D
8 x 1 74 12,5 40 6,7 10 8,3 12,9 3 .0251 ° ° °
10 x 1 80 15,9 45 8,7 12 10,3 15,9 3 .0276 ° ° °
10 x 1,25 80 15,6 45 8,4 12 10,3 16,1 3 .0277 ° ° °
12 x 1 90 18,5 45 10,6 14 12,3 19 4 .0301 ° ° °
12 x 125 90 18,1 45 10,4 14 12,3 18,6 4 .0302 [ ° )
12 x 15 90 18,7 45 10,1 14 12,3 19,3 4 .0303 ° ° °
14 x 15 100 21,7 48 12,1 16 14,3 22,3 4 .0331 [ ° )
16 x 15 102 24,7 48 14 18 16,3 254 4 .0359 [ ° [
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF333106 GF333406 GF333706
GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
oD P Ident IKZ-HB IKZ-HE IKZ-HA
mm mm |1 |2 |3 [0] d1 [0] dz [0] ds |S A TICN TICN TICN
M 6 x 075 62 124 36 5 8 6,3 12,7 3 .0229 ° ° °
8 x 1 74 16,5 40 6,7 10 8,3 16,9 3 .0251 ° ° °
10 x 1 80 20,5 45 8,7 12 10,3 20,9 3 .0276 ° ° °
10 x 1,25 80 20,6 45 8,4 12 10,3 21,1 3 .0277 ° ° °
12 x 1 90 24,5 45 10,6 14 12,3 25 4 .0301 ° ° °
12 x 1,25 90 24,3 45 10,4 14 12,3 24,9 4 .0302 ° ° °
12 x 15 90 24,7 45 10,1 14 12,3 25,3 4 .0303 ° ° °
14 x 15 100 29,2 48 12,1 16 14,3 29,8 4 0331 [ ° )
16 _x 15 102 322 48 14 18 16,3 329 4 .0359 [ ° °

Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request

o = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

B




EMUEE Gewindefraser mit Senkfase -Thread Milling Cutters with Countersinking Step GSF
60°
VHM
R30 RH + LH
Z3-174 | DIN 6535 -
Ve N HB (83
ﬁ, HE =)
&N HAC3
90° 9D
\
Einsatzgebiete — Material N P 1131 K 1142 N 115 )
Applications — material w5 328 N 21-6 1 N 314252 S 112 )
Gewindetiefe
Thread depth 1 ,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF322101 GF322401 GF322701
GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Dimens.- 1,5xD 1,5xD 1,5xD
oD P Ident R30-1KZ-HB R30-IKZ-HE R30-1KZ-HA
mm mm I o 3 0 d o d, 0 dg s Z
M 6 x 075 62 94 36 5 8 6,3 10 3 .0229 ° ° °
8 x 1 74 12,5 40 6,7 10 8,3 13,2 3 .0251 ° ° °
10 x 1 80 15,5 45 8,7 12 10,3 16,2 3 .0276 ° ° °
m 10 x 1,25 80 15,7 45 8,4 12 10,3 16,5 3 .0277 ° ° °
12 x 1 90 18,5 45 10,6 14 12,3 19,3 4 .0301 ° ° °
12 x 125 90 18,2 45 10,4 14 12,3 19 4 .0302 ° ° °
12 x 15 90 18,8 45 10,1 14 12,3 19,7 4 .0303 ° ° °
14 x 15 100 21,8 48 12,1 16 14,3 22,7 4 .0331 o ° °
16 x 15 102 24,8 48 14 18 16,3 25,8 4 .0359 ° ° °
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF332101 GF332401 GF332701
GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
gD P Ident R30-1KZ-HB R30-IKZ-HE R30-1KZ-HA
mm mm |1 |2 |3 [0} d1 [0} dz [0} ds |S VA
M 6 x 075 62 12,4 36 5 8 6,3 13 3 .0229 ° ° °
8 x 1 74 16,5 40 6,7 10 8,3 17,2 3 .0251 ° ° °
10 x 1 80 20,5 45 8,7 12 10,3 21,2 3 .0276 ° ° °
10 x 1,25 80 20,7 45 84 12 10,3 21,5 3 .0277 ° ° [
12 x 1 90 24,5 45 10,6 14 12,3 253 4 .0301 ° ° °
12 x 1,25 90 24,4 45 10,4 14 12,3 25,2 4 .0302 ° ° °
12 x 15 90 24,8 45 10,1 14 12,3 25,7 4 .0303 ° ° °
14 x 15 100 29,3 48 12,1 16 14,3 30,2 4 .0331 ° ° °
16 x 15 102 32,3 48 14 18 16,3 3318 4 .0359 [ ° °

Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request

Bestell-Beispiel - Ordering example: GF322101.0229

%



Gewindefraser mit Senkfase -Thread Milling Cutters with Countersinking Step

60°

DIN 13

0d2

VHM TICN
R30 RH + LH
Z3-74 | DING6535
N HB (&3
I HE (=33
g’ HA 3
90° oD

=Iz)

o

esfF EMUGE

Einsatzgebiete — Material ) 328 P a3 ) V1121 ) K 1142 )
Applications — material N 1127 | N 3152 | S 11221 |
Gewindetiefe
Thread depth 1 ,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF322106 GF322406 GF322706
GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Dimens.- 1,5xD 1,5xD 1,5xD
gD P Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
mm mm l4 Iy I3 9 dy 9 dy 9 dg Is Z TICN TICN TICN
M 6 x 075 62 9,4 36 5 8 6,3 10 3 .0229 ° ° °
8 x 1 74 12,5 40 6,7 10 8,3 13,2 3 .0251 ° ° °
10 x 1 80 15,5 45 8,7 12 10,3 16,2 3 .0276 ° ° °
10 x 125 80 15,7 45 8,4 12 10,3 16,5 3 0277 ° ° °
12 x 1 90 18,5 45 10,6 14 12,3 19,3 4 .0301 ° ° °
12 x 125 90 18,2 45 10,4 14 12,3 19 4 .0302 [ ° )
12 x 15 90 18,8 45 10,1 14 12,3 19,7 4 .0303 ° ° °
14 x 15 100 21,8 48 12,1 16 14,3 22,7 4 .0331 [ ° )
16 x 15 102 24,8 48 14 18 16,3 25,8 4 .0359 [ ° [
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF332106 GF332406 GF332706
GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
oD p Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
mm mm |1 |2 |3 [0] d1 [0] dz [0] ds |S A TICN TICN TICN
M 6 x 075 62 124 36 5 8 6,3 13 3 .0229 ° ° °
8 x 1 74 16,5 40 6,7 10 8,3 17,2 3 .0251 ° ° [
10 x 1 80 20,5 45 8,7 12 10,3 21,2 3 .0276 ° ° °
10 x 125 80 20,7 45 8,4 12 10,3 215 3 .0277 ° ° °
12 x 1 90 24,5 45 10,6 14 12,3 25,3 4 .0301 ° ° °
12 x 125 90 24,4 45 10,4 14 12,3 25,2 4 .0302 ° ° °
12 x 15 90 24,8 45 10,1 14 12,3 25,7 4 .0303 ° ° °
14 x 15 100 29,3 48 12,1 16 14,3 30,2 4 .0331 [ ° )
16 x 15 102 32,3 48 14 18 16,3 o) 4 .0359 [ ° °

Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request

o = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

B




EMUEE Gewindefraser mit Senkfase -Thread Milling Cutters with Countersinking Step

Mit hoherer Nutenzahl
With increased number of flutes

60°

VHM

GSF-Z

Einsatzgebiete — Material w328 P 1151 K 1142 N 11-521-6
Applications — material N 31-2 | N 41-252 | S [1.1-3 )
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF335121 GF335421 GF335721
GSF-Z-VHM GSF-Z-VHM GSF-Z-VHM
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
oD P Ident R15-1KZ-HB R15-1KZ-HE R15-1KZ-HA
mm mm I ly I3 0d 9 dy 0 dg Is VA
M 8 x 1 74 16,5 40 6,7 10 8,3 17,2 4 .0251 ° ° °
10 x 1 80 20,5 45 8,7 12 10,3 21,2 5 .0276 ° ° °
244 45 104 14 12,3 25,2 5 .0302 ° ° °

Andere Abmessungen auf Anfrage

Other sizes upon request

370

EMUGE
[FRANKEN

Bestell-Beispiel - Ordering example: GF335121.0251



Gewindefraser mit Senkfase -Thread Milling Cutters with Countersinking Step GSF-Z EMUEE

Mit hoherer Nutenzahl
VHM TICN With increased number of flutes

MF .

DIN 13 R15 | RH+LH '
/'\
950
/ ks 25 \ Z4-75 | DIN6535
() N HB o
= (L HE (=3
( 4) \ﬁ’ HA 3 1
° 90° D) | |

0d2

gL

Einsatzgebiete — Material wE 328 P Aa61 ) V1141 ) K Hd42 )
Applications — material N 11562 | S 1126 | H 112 )
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF335126 GF335426 GF335726
GSF-Z-VHM GSF-Z-VHM GSF-Z-VHM
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
gD P Ident R15-1KZ-HB R15-1KZ-HE R15-1KZ-HA
mm mm I Iy [ 9 d 9 d, ¢ dg Is VA TICN TICN TICN
M 8 x 1 74 16,5 40 6,7 10 8,3 17,2 4 .0251 ° ° °
10 x 1 80 20,5 45 8,7 12 10,3 21,2 5 .0276 ° ° °
12 _x 125 90 24,4 45 10,4 14 12,3 25,2 5 .0302 [ ° ° m
Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list % 371

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry



EMUEE Gewindefraser mit Senkfase -Thread Milling Cutters with Countersinking Step GSF

60°
u N c W .
ASME B.1.1 R30 RH + LH
/ \
™
/ N \ Z3-175 | DIN 6535 _
\ = HB (B3
2 A ﬁ, HE (=2
» &~ HALC
7 90° 9D
— | &
: ml| I
Einsatzgebiete — Material N P 1131 | K 1142 | N 115 J
Applications — material w5 328 N (216 | N 31-42,562 | S 1.1-2 )
Gewindetiefe
Thread depth 1 ,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF322101 GF322401 GF322701
GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Dimens.- 1,5xD 1,5xD 1,5xD
oD p Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
inch Gg/1" (tpi) I Iy I3 9 d4 0dy 0 dg ls Z
Nr. 12 24 62 9 36 415 8 5,79 9,7 3 .5008
/s 20 62 10,8 36 47 8 6,65 11,7 3 .5009 [ [ °
516 18 74 134 40 6,15 10 8,25 14,4 3 .5010 ° ° °
m 3/8 16 80 15,1 45 7,65 12 9,83 16,1 3 .5011 ° ° °
16 14 80 17,3 45 9 12 11,43 18,3 3 .5012 ° ° °
/2 13 90 20,6 45 10,35 14 13 21,7 4 5013 ° ° °
916 12 100 22,3 48 11,8 16 14,61 23,5 4 .5014 ° ° °
%/g 11 102 24,3 48 13,1 18 16,18 25,6 4 5015 o ° °
3/a 10 110 29,3 50 16 20 19,35 30,7 5 .5016 [ ° °
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF332101 GF332401 GF332701
GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
oD p Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
inch Gg/1 " (tpi) |1 Iz |3 0 d1 (1] d2 0 ds IS Z
Nr. 12 24 62 11,1 36 415 8 5,79 11,9 3 .5008
/4 20 62 13,3 36 47 8 6,65 14,2 3 .5009 ° [ °
516 18 74 16,2 40 6,15 10 8,25 17,2 3 .5010 ° ° °
3/8 16 80 19,9 45 7,65 12 9,83 20,8 3 .5011 ° [ °
he 14 80 22,7 45 9 12 11,43 23,8 3 .5012 ° ° °
/2 13 90 26,4 45 10,35 14 13 27,6 4 .5013 ° ° °
916 12 100 30,7 48 11,8 16 14,61 32 4 .5014 ° ° °
5/g 1 102 33,5 48 13,1 18 16,18 34,9 4 5015 ° ° °
3/a 10 110 394 50 16 20 19,35 40,9 5 .5016 [ ° °
Gewindetiefe
Thread depth 2,5 xD
Werkzeug-Ident - Tool ident GF342101 GF342401 GF342701
GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Dimens.- 2,5xD 2,5xD 2,5xD
oD p Ident R30-1KZ-HB R30-IKZ-HE R30-1KZ-HA
inch Gg/1" (tpi) I o I3 9 d4 0dy 9 dg ls Z
3/8 16 85 24,6 45 7,65 12 9,83 25,6 3 .5011 ° ° °
"he 14 85 28,2 45 9 12 11,43 29,2 3 .5012 ° ° °
/2 13 96 323 45 10,35 14 13 33,4 4 .5013 ° ° °
916 12 107 37,1 48 11,8 16 14,61 38,3 4 .5014 ° [ °
%8 11 110 40,5 48 13,1 18 16,18 41,8 4 .5015 ° ° °
3/a 10 125 49,6 50 16 20 19,35 51,1 5 .5016

Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request

372 Bestell-Beispiel - Ordering example: GF322101.5009



Gewindefraser mit Senkfase -Thread Milling Cutters with Countersinking Step

esfF EMUGE

60°
u N c W . -
ASME B.1.1 R30 RH + LH
/’\
n g
/ Is \ Z3-175 | DIN6535 B
(lo) A 7 N HB (&3
R ﬁ, =
‘- 4 & HA 3
7 90° oD
— o w
e —r
I3 !
l4 S—
Einsatzgebiete — Material . P RA31 ) V1121 ) K {1142 )
Applications — material » 8 328 N 1127 | N 3152 | S 11221 |
Gewindetiefe
Thread depth 1 ,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF322106 GF322406 GF322706
GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Dimens.- 1,5xD 1,5xD 1,5xD
gD P Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
inch Gg/1" (tpi) l4 Iy & 0d 9 dy 9 dg Ig VA TICN TICN TICN
Nr. 12 24 62 9 36 415 8 5,79 9,7 3 .5008
s 20 62 10,8 36 47 8 6,65 11,7 3 .5009 ° ° °
516 18 74 134 40 6,15 10 8,25 14,4 3 .5010 ° ° °
58 16 80 15,1 45 7,65 12 9,83 16,1 3 .5011 ° ° °
he 14 80 17,3 45 9 12 11,43 18,3 3 .5012 ° ° °
/2 13 90 20,6 45 10,35 14 13 21,7 4 5013 [ ° °
916 12 100 22,3 48 11,8 16 14,61 235 4 .5014 ° ° °
5/8 11 102 24,3 48 13,1 18 16,18 25,6 4 5015 [ ° )
3/ 10 110 29,3 50 16 20 19,35 30,7 5 .5016 [ [ [
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF332106 GF332406 GF332706
GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
gD P Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
inch Gg/1" (tpi) l4 Iy & 0d 9 dy 9 dg Ig VA TICN TICN TICN
Nr. 12 24 62 11,1 36 415 8 5,79 11,9 3 .5008
/s 20 62 13,3 36 47 8 6,65 14,2 3 .5009 ° ° °
516 18 74 16,2 40 6,15 10 8,25 17,2 3 .5010 ° ° °
58 16 80 19,9 45 7,65 12 9,83 20,8 3 .5011 ° ° °
e 14 80 22,7 45 9 12 11,43 23,8 3 .5012 ° ° °
/2 13 90 26,4 45 10,35 14 13 27,6 4 .5013 ° ° °
916 12 100 30,7 48 11,8 16 14,61 32 4 .5014 ° ° °
5/8 11 102 33,5 48 13,1 18 16,18 34,9 4 5015 [ ° °
3/a 10 110 394 50 16 20 19,35 40,9 5 .5016 [ ° °
Gewindetiefe
Thread depth 2,5 xD
Werkzeug-Ident - Tool ident GF342106 GF342406 GF342706
GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Dimens.- 2,5xD 2,5xD 2,5xD
oD P Ident R30-IKZ-HB R30-IKZ-HE R30-IKZ-HA
mm Gg/1" (tpi) l4 Iy I3 0d 9 dy 9 dg Is Z TICN TICN TICN
38 16 85 24,6 45 7,65 12 9,83 25,6 3 .5011 ° ° °
G 14 85 28,2 45 9 12 11,43 29,2 3 .5012 ° ° [
/2 13 96 32,3 45 10,35 14 13 33,4 4 .5013 ° ° °
916 12 107 37,1 48 11,8 16 14,61 38,3 4 .5014 ° ° °
5/8 11 110 40,5 48 13,1 18 16,18 41,8 4 .5015 ° ° °
34 10 125 49,6 50 16 20 19,35 51,1 5 .5016

Andere Abmessungen auf Anfrage

Other sizes upon request

@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list 373

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

EMUGE
[FRANKEN



EMUEE Gewindefraser mit Senkfase -Thread Milling Cutters with Countersinking Step

UNF £

ASME B.1.1

RN

VHM
R30 RH + LH
Z3-175 | DIN6535
N HB (&3
I HE (=2
?’ HA 3
90° oD

=3

o

GSF

Einsatzgebiete — Material W 328 P 1131 K 1142 N 115 J
Applications — material N [2.1-6 1 N 314252 S 11-2 )
Gewindetiefe
Thread depth 1 ,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF322101 GF322401 GF322701
GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Dimens.- 1,5xD 1,5xD 1,5xD
oD p Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
inch Gg/1" (tpi) I Iy I3 9 d4 0dy 0 dg ls Z
Nr. 10 32 60 7,6 36 3,8 6 513 8,1 3 .5041 ° ° °
Nr. 12 28 62 8,6 36 43 8 579 9,3 3 .5042
/4 28 62 10,5 36 5,115 8 6,65 11,1 3 .5043 ° ° °
/16 24 74 12,2 40 6,6 10 825 129 3 .5044 ° ° °
3/8 24 80 14,3 45 8,2 12 9,83 15 3 .5045 ° ° o
16 20 80 17,2 45 9,55 12 11,43 18 3 .5046 ° ° °
/2 20 90 19,7 45 11,1 14 13 20,5 4 .5047 ° ° °
916 18 100 21,9 48 12,5 16 14,61 22,8 4 .5048 [ ° °
58 18 102 24,8 48 14,1 18 16,18 25,6 4 .5049 ° ° °
3/a 16 110 29,5 50 17 20 1935 304 5 .5050
Gewindetiefe
Thread depth 2 x D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF332101 GF332401 GF332701
GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
oD P Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
inch Gg/1" (tpi) l4 lp I3 9d 9dy 9 dg ls Z
Nr. 10 32 66 9,9 36 3,8 6 513 105 3 .5041 ° ° °
Nr. 12 28 62 11,4 36 4,3 8 5,79 12 3 5042
1/a 28 62 13,2 36 515 8 6,65 138 8 .5043 ° ° °
516 24 74 16,4 40 6,6 10 825 171 3 .5044 ° ° °
3/8 24 80 19,6 45 8,2 12 9,83 203 8 .5045 ° ° °
16 20 80 22,3 45 9,55 12 11,43 231 3 .5046 ° ° °
/2 20 90 26,1 45 11,1 14 13 26,9 4 .5047 ° ° °
916 18 100 29 48 12,5 16 14,61 29,9 4 .5048 ° ° °
%8 18 102 33,2 48 14,1 18 16,18 34,1 4 .5049 ° ° °
3/4 16 110 39 50 17 20 19,35 40 5 .5050 [ [ °

Andere Abmessungen auf Anfrage

Other sizes upon request

o

Bestell-Beispiel - Ordering example: GF322101.5041



Gewindefraser mit Senkfase -Thread Milling Cutters with Countersinking Step

UNF /£

ASME B.1.1

R

=

0d2

VHM TICN
R30 RH + LH
Z3-75 | DING6535
N HB (&3
I HE (=33
g’ HA 3
90° oD

=Iz)

o

esfF EMUGE

Einsatzgebiete — Material ) 328 P a3 ) V1121 ) K 1142 )
Applications — material N 1127 | N 3152 | S 11221 |
Gewindetiefe
Thread depth 1 ,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF322106 GF322406 GF322706
GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Dimens.- 1,5xD 1,5xD 1,5xD
oD P Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
inch Gg/1" (tpi) l4 Iy & 0d 9 dy 9 dg Ig VA TICN TICN TICN
Nr. 10 32 519 7,6 36 3,8 6 5,18 8,1 3 .5041 ° ° °
Nr. 12 28 62 8,6 36 4,3 8 5,79 9,3 3 .5042
1/a 28 62 10,5 36 5,15 8 6,65 11,1 3 .5043 ° ° °
516 24 74 12,2 40 6,6 10 8,25 129 3 .5044 ° ° °
38 24 80 14,3 45 8,2 12 983 15 3 .5045 ° ° °
/16 20 80 17,2 45 9,55 12 11,43 18 3 5046 [} ° )
/2 20 90 19,7 45 11,1 14 13 20,5 4 .5047 ° ° °
916 18 100 219 48 12,5 16 14,61 22,8 4 .5048 [ ° °
5/8 18 102 24,8 48 14,1 18 16,18 25,6 4 .5049 ° ° °
3/a 16 110 29,5 50 17 20 19,35 30,4 5 .5050
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF332106 GF332406 GF332706
GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
gD P Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
inch Gg/1" (tpi) l4 lp I3 9d 9 dy 9 dg Is Z TICN TICN TICN
Nr. 10 32 509 9,9 36 3,8 6 513 105 3 .5041 ° ° °
Nr. 12 28 62 11,4 36 4,3 8 5,79 12 3 .5042
1/a 28 62 13,2 36 5,115 8 6,65 13,8 8 .5043 ° ° °
5/16 24 74 16,4 40 6,6 10 8,25 17,1 3 .5044 ° ° °
3/8 24 80 19,6 45 8,2 12 9,83 20,3 3 .5045 ° ° °
"6 20 80 22,3 45 9,55 12 11,43 231 3 .5046 ° ° [
/2 20 90 26,1 45 11,1 14 13 26,9 4 .5047 ° ° °
916 18 100 29 48 12,5 16 14,61 29,9 4 .5048 ° ° °
5/8 18 102 33,2 48 14,1 18 16,18 34,1 4 .5049 ° ° °
3/ 16 110 39 50 17 20 19,35 40 5 .5050 [ ° °

Andere Abmessungen auf Anfrage

Other sizes upon request

o = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

B




EMUEE Gewindefraser mit Senkfase -Thread Milling Cutters with Countersinking Step GSF

958

G (BSP) 1 | |
DIN EN S0 228 R30 | RH+LH 4 | ,f'
T |

Ve \ 23-24 | DIN6535 -: | |

) | i oA HB (B3 | |

< 4) = | | |

i el Wl
* gjmy & | )

Einsatzgebiete — Material wE 328 P 1131 K 1142 N 115 )
Applications — material N [2.1-6 1 N 314252 S 11-2 )
Gewindetiefe
Thread depth 1 ,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF322101 GF322401 GF322701
NenngroBe GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Nom. size Dimens.- 1,5xD 1,5xD 1,5xD
p Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
gD Gg/1" (tpi) I ly I3 0d 0dy 0dg Is z
G /s 28 80 15 45 8,2 12 10 15,7 8 .4035 ° ° °
/s 19 100 20,7 48 11 16 13,5 21,8 4 .4036 ° ° °
m 3/8 19 102 26,1 48 14,5 18 17 27,2 4 .4037 ° ° °
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF332101 GF332401 GF332701
NenngroBe GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Nom. size Dimens.- 2xD 2xD 2xD
p Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
gD Gg/1" (tpi) l4 ly I3 0d 9dy 0 dg s z
G /s 28 80 20,4 45 8,2 12 10 21,2 3 .4035 ° ° °
1a 19 100 27,4 48 11 16 13,5 28,5 4 .4036 ° ° °
38 19 102 34,1 48 14,5 18 17 35,2 4 .4037 ° ° °

Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request

EMUGE Reisnial - - .
376 ey Bestell-Beispiel - Ordering example: GF322101.4035



Gewindefraser mit Senkfase -Thread Milling Cutters with Countersinking Step

552

W VHM | TICN
G (BSP)
DIN EN ISO 228 R30 | RH+LH
R
/ 6 K \ 3-24 | DIN6535
&»7 Y N HB (&3
g 4 »| =
oD

0d2

o

esfF EMUGE

Einsatzgebiete — Material B 328 P a3 ) V1121 ) K 1142 )
Applications — material N 1127 | N 3152 | S 11221 |
Gewindetiefe
Thread depth 1 ,5 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF322106 GF322406 GF322706
NenngroBe GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Nom. size Dimens.- 1,5xD 1,5xD 1,5xD
Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
oD Gg/1" (tpi) l4 Iy I3 9 dy 9 dy 0 dg Is Z TICN TICN TICN
G /s 28 80 15 45 8,2 12 10 15,7 3 .4035 ° ° °
/4 19 100 20,7 48 11 16 13,5 21,8 4 .4036 ° ° °
3/8 19 102 26,1 48 14,5 18 17 27,2 4 .4037 [ ° °
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF332106 GF332406 GF332706
NenngroBe GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Nom. size Dimens.- 2xD 2xD 2xD
P Ident R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
oD Gg/1" (tpi) l4 ly I3 9 d 9 d, 9 dg ls Z TICN TICN TICN
G /s 28 80 20,4 45 8,2 12 10 21,2 3 .4035 ° ° °
1/a 19 100 27,4 48 11 16 13,5 28,5 4 .4036 ° ° °
3/8 19 102 34,1 48 14,5 18 17 35,2 4 .4037 ° ° °
Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list % 377

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry




EMUGE Gewindefraser mit Senkfase -Thread Milling Cutters with Countersinking Step GSF

60°
LK-M v+ .
EMUGE-Norm - EMUGE Standard RH + LH
— P
/ Is \\ Z3-174 | DIN 6535
iy a2, | E |
( -z‘:”]) & J HAC

'
)

>\§’ / 120° 0D
Pt &

! "

\

\

i

|

e

O

\
|l
=

Ersazoebico Maoral | o PATE1 | K 1142 N 115216
Applications — material N @52 N 41252 S 13
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF333101 GF333401 GF333701
GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
oD P Ident IKZ-HB IKZ-HE IKZ-HA
mm mm Iy lo I3 0 dy 9 dy 9 dg Is z
LK-M 5 08 B5 10,7 36 4 6 5,3 11,1 3 .1050 ° ° °
6 1 62 12,4 36 48 8 6,3 12,8 3 .1052 ° ° °
8 125 74 16,7 40 6,5 10 8,3 17,3 3 .1054 ° ° °
m 10 15 80 20,1 45 8,2 12 10,3 20,7 3 .1056 ° ° °
12 175 90 252 45 99 14 123 259 4 .1058 ° ° °

Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request

'——w Gewindebohrer fiir Metrisches Taps for Metric SELF-LOCK thread,

SELF-LOCK-Gewinde see page 228 - 231

. -Em siehe Seite 228 - 231

378 EELUEES

Bestell-Beispiel - Ordering example: GF333101.1050



Gewindefraser mit Senkfase -Thread Milling Cutters with Countersinking Step

60°
\vi
- VIV gt
EMUGE-Norm - EMUGE Standard
RN

VHM TICN
RH + LH
Z4 | DIN6535
N HB (&3
I HE (=33
ﬁ’ HA 3
120° oD

o

esfF EMUGE

Einsatzgebiete — Material B 308 P Aa561 ) V1141 ) K Hd42 )
Applications — material N 1152 | S 1126 | H 112
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Werkzeug-Ident - Tool ident GF333106 GF333406 GF333706
GSF-VHM GSF-VHM GSF-VHM
Dimens.- 2xD 2xD 2xD
oD p Ident IKZ-HB IKZ-HE IKZ-HA
mm mm l4 Iy I3 9 dy 9 dy 9 dg [ Z TICN TICN TICN
LK-M 5 0,8 55 10,7 36 4 6 5,8 11,1 8 1050 ° ° o
6 1 62 12,4 36 48 8 6,3 12,8 3 1052 ° ° °
8 1,25 74 16,7 40 6,5 10 8,3 17,3 3 1054 ° ° °
10 1,5 80 20,1 45 8,2 12 10,3 20,7 3 .1056 ° ° °
12 1,75 90 25,2 45 9,9 14 12,3 25,9 4 .1058 [ ° °
Andere Abmessungen auf Anfrage
Other sizes upon request
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list % 379

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

SELF-LOCK




E M UG E Gewindefréser - Thread Milling Cutters GF

F{I‘I’ggft Gerade Nuten Rechtsspiralnuten Rechtsspiralnuten, Typ lang
Straight flutes Right-hand spiral flutes Right-hand spiral flutes, long design
GF GF GF

Seite - Page
[UN 390 301

G (BSP), Rp (BSPP), W 393 393 394 394
398

Magliche Modifikationen - Possible modifications

Stirnfase ohne/mit Stirnschnitt YY) AZR/AZ (ausgesetzte Zéhne)

Face chamfer with/without cutting face s L0 AZR/AZ (alternating teeth)

Unvollstandigen Gang entfernen e IKZN (innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr mit Austritt in den Nuten)
Remove incomplete threed e B IKZN (internal coolant supply exiting in the flutes)

Halsfreischliff
Recessed neck

Schaftkiihinuten
Coolant grooves along the shank

Eine Beschreibung dieser Modifikationsmdglichkeiten finden Sie auf Seite 456 - 457
For a description of these modifications, see pages 456 - 457

Gewindefraszyklus - Thread milling cycle GF, GF-Z

L

v A/4P ?

380 EELLES



Gewindefriser - Thread Milling Cutters GF E M UGE

Rechtsspiralnuten Rechtsspiralnuten Fiir die Hartbearbeitung P'I':‘::gg:
Right-hand spiral flutes Right-hand spiral flutes For hard materials
GF-Z GF-Vario-Z GF-H

Seite - Page
395 G (BSP), Rp (BSPP), W

Magliche Modifikationen - Possible modifications

Stirnfase ohne/mit Stirnschnitt T ) AZR/AZ (ausgesetzte Zahne)
Face chamfer with/without cutting face e LU AZR/AZ (alternating testh) m

Unvollstandigen Gang entfernen el IKZN (innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr mit Austritt in den Nuten)
Remove incomplete thread M R IKZN (internal coolant supply exiting in the flutes)

Halsfreischliff :"“wma_ Schaftkiihinuten

Recessed neck e Coolant grooves along the shank

Eine Beschreibung dieser Modifikationsmadglichkeiten finden Sie auf Seite 456 - 457
For a description of these modifications, see pages 456 - 457

Gewindefraszyklus - Thread milling cycle GF-Vario-Z, GF-H

o © @

A1P

AP

== 381



E M UE E Gewindefraser - Thread Milling Cutters

M, MF .

DIN 13

Fiir Innengewinde
For internal threads

0 do

VHM

RH + LH

DIN 6535
HB (O3
HE =23
HA D

oD

|

Z

GF

Einsatzgebiete — Material B 328 P 1151 K 1142 | N 115216
Applications — material > N [31-2 | N [41-252 | S [1.1-3 )
GF-VHM GF-VHM GF-VHM
P 0 Dy, 0dg IKZ-HB IKZ-HE IKZ-HA
mm mm mm 9 dy I lp I3 VA
0,5 10 79 8 63 12,2 36 3 GF163101.9506 | @ | GF163401.9506 | @ | GF163701.9506 | ®
0,5 12 9,9 10 70 16,2 40 4 GF163211.9506 | ® | GF163511.9506 | ® | GF163811.9506 | ®
0,75 11 7.9 8 63 12,3 36 3 GF163101.9509 | @ | GF163401.9509 | @ | GF163701.9509 | e
0,75 13 9,9 10 70 16,8 40 4 GF163211.9509 | @ | GF163511.9509 | @ | GF163811.9509 |
1 14 9,9 10 70 16,4 40 4 GF163211.9512 | @ | GF163511.9512 | @ | GF163811.9512 | @
1 16 11,9 12 80 20,4 45 4 GF163121.9512 | @ | GF163421.9512 | @ | GF163721.9512 | @
1 22 15,9 16 90 254 48 5 GF163131.9512 | @ | GF163431.9512 | @ | GF163731.9512 | e
1 27 19,9 20 105 324 50 5 GF163151.9512 | @ | GF163451.9512 | @ | GF163751.9512 | @
1,5 14 9,9 10 70 17,1 40 4 GF163211.9514 | @ | GF163511.9514 | @ | GF163811.9514 | @
1,5 16 11,9 12 80 21,6 45 4 GF163121.9514 | @ | GF163421.9514 | @ | GF163721.9514 | @
1,5 22 15,9 16 90 26,1 48 B GF163131.9514 | @ | GF163431.9514 | @ | GF163731.9514 | @
1,5 27 19,9 20 105 33,6 50 5 GF163151.9514 | e | GF163451.9514 | @ | GF163751.9514 | @
2 18 11,9 12 80 20,9 45 4 GF163121.9516 GF163421.9516 GF163721.9516
2 22 15,9 16 90 26,9 48 5 GF163131.9516 | ® | GF163431.9516 | ® | GF163731.9516 | ®
2 27 19,9 20 105 329 50 B GF163151.9516 | ® | GF163451.9516 | ® | GF163751.9516 | ®
3 24 15,9 16 90 28,3 48 5 GF163131.9518 | @ | GF163431.9518 | @ | GF163731.9518 | @
3 30 19,9 20 105 34,3 50 5 GF163151.9518 | @ | GF163451.9518 | ® | GF163751.9518 | @
TICN
Einsatzgebiete — Material . P51 ) V1141 ) K (142 )
Applications — material w8 328 N 1152 | S 1126 | H 11-=2 J
GF-VHM GF-VHM GF-VHM
P 0 Dyin, 0d IKZ-HB IKZ-HE IKZ-HA
mm mm mm 9 d, 4 ly I3 YA TICN TICN TICN
0,5 10 7.9 8 63 12,2 36 8 GF163106.9506 | ® | GF163406.9506 | ® | GF163706.9506 @ ®
0,5 12 9,9 10 70 16,2 40 4 GF163216.9506 | ® | GF163516.9506 | ® | GF163816.9506 | ®
0,75 11 79 8 63 12,3 36 8 GF163106.9509 | @ | GF163406.9509 | @ | GF163706.9509 | e
0,75 13 9,9 10 70 16,8 40 4 GF163216.9509 | ® | GF163516.9509 | @ | GF163816.9509 | e
1 14 9,9 10 70 16,4 40 4 GF163216.9512 | @ | GF163516.9512 | @ | GF163816.9512 | @
1 16 11,9 12 80 20,4 45 4 GF163126.9512 | @ | GF163426.9512 | @ | GF163726.9512 | @
1 22 15,9 16 90 25,4 48 5 GF163136.9512 | @ | GF163436.9512 | ® | GF163736.9512 | @
1 27 19,9 20 105 324 50 5 GF163156.9512 | ® | GF163456.9512 | @ | GF163756.9512 | @
1,5 14 9,9 10 70 17,1 40 4 GF163216.9514 | @ | GF163516.9514 | @ | GF163816.9514 | @
1,5 16 11,9 12 80 21,6 45 4 GF163126.9514 | @ | GF163426.9514 | @ | GF163726.9514 | @
1,5 22 15,9 16 90 26,1 48 5 GF163136.9514 | @ | GF163436.9514 | @ | GF163736.9514 |
1,5 27 19,9 20 105 33,6 50 5 GF163156.9514 | @ | GF163456.9514 | @ | GF163756.9514 | @
2 18 11,9 12 80 20,9 45 4 GF163126.9516 GF163426.9516 GF163726.9516
2 22 15,9 16 90 26,9 48 5 GF163136.9516 | ® | GF163436.9516 | ® | GF163736.9516 | ®
2 27 19,9 20 105 329 50 B GF163156.9516 | ® | GF163456.9516 | ® | GF163756.9516 | ®
3 24 15,9 16 90 28,3 48 5 GF163136.9518 | ® | GF163436.9518 | ® | GF163736.9518 | @
3 30 19,9 20 105 34,3 50 B GF163156.9518 | ® | GF163456.9518 | @ | GF163756.9518 | e

Andere Steigungen auf Anfrage
Tools for different thread pitch upon request

=

Bestell-Beispiel - Ordering example: GF163101.9506



Gewindefraser - Thread Milling Cutters

60°

M, MF

DIN 13

Fiir Innengewinde
For internal threads

VHM
R30 | RH+LH
Z3-175 | DIN6535
N HB (&3
L HE (=
HA 3
oD

o EMUGE

Einsatzgebiete — Material B 328 P 1131 K 1142 N 115 J
Applications — material N 21-6 1 N 314252 S 11-2 )
GF-VHM GF-VHM GF-VHM
P 9 D, 9 dy R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
mm mm mm 9 dy I Iy I3 VA
0,5 10 7,9 8 63 12,2 36 3 GF162101.9506 | ® | GF162401.9506 | ® | GF162701.9506 | e
0,75 11 7,9 8 63 12,3 36 3 GF162101.9509 | @ | GF162401.9509 | ® | GF162701.9509 | e
1 14 9,9 10 70 16,4 40 4 GF162211.9512 | @ | GF162511.9512 | @ | GF162811.9512 | @
1 16 11,9 12 80 20,4 45 4 GF162121.9512 | @ | GF162421.9512 | @ | GF162721.9512 | @
1 22 15,9 16 90 25,4 48 5 GF162131.9512 | @ | GF162431.9512 | @ | GF162731.9512 | @
1 27 19,9 20 105 324 50 5 GF162151.9512 | ® | GF162451.9512 | ® | GF162751.9512 | @
15 14 9,9 10 70 17,1 40 4 GF162211.9514 | e | GF162511.9514 | @ | GF162811.9514 | @
1,5 16 11,9 12 80 21,6 45 4 GF162121.9514 | e | GF162421.9514 | ® | GF162721.9514 | e
1,5 22 15,9 16 90 26,1 48 5 GF162131.9514 | e | GF162431.9514 | ® | GF162731.9514 | @
1,5 27 19,9 20 105 33,6 50 5 GF162151.9514 | ® | GF162451.9514 | @ | GF162751.9514 | @
2 18 11,9 12 80 20,9 45 4 GF162121.9516 | ® | GF162421.9516 | ® | GF162721.9516 | @
2 22 15,9 16 90 26,9 48 5 GF162131.9516 | ® | GF162431.9516 | ® | GF162731.9516 | ®
2 27 19,9 20 105 329 50 5 GF162151.9516 | ® | GF162451.9516 | ® | GF162751.9516 | @
3 24 15,9 16 90 28,3 48 5 GF162131.9518 | ® | GF162431.9518 | @ | GF162731.9518 | @
3 30 19,9 20 105 34,9 50 5 GF162151.9518 | ® | GF162451.9518 | ® | GF162751.9518 | @
TICN
Einsatzgebiete — Material . P Ra31 ) V1121 ) K 1142 )
Applications — material 5 328 N 1127 N 3152 S 11221
GF-VHM GF-VHM GF-VHM
P 8 Dy, 0 dq R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA

mm mm mm 9 d, I Iy I3 VA TICN TICN TICN
0,5 10 7,9 8 63 12,2 36 8 GF162106.9506 | ® | GF162406.9506 | ® | GF162706.9506 @ @
0,75 11 7,9 8 63 12,3 36 3 GF162106.9509 | ® | GF162406.9509 | ® | GF162706.9509 |
1 14 9,9 10 70 16,4 40 4 GF162216.9512 | ® | GF162516.9512 | ® | GF162816.9512 | e
1 16 19 12 80 20,4 45 4 GF162126.9512 | ® | GF162426.9512 | ® | GF162726.9512 | @
1 22 15,9 16 90 254 48 5 GF162136.9512 | ® | GF162436.9512 | @ | GF162736.9512 | @
1 27 19,9 20 105 32,4 50 5 GF162156.9512 | ® | GF162456.9512 | ® | GF162756.9512 | e
1,5 14 9,9 10 70 17,1 40 4 GF162216.9514 | @ | GF162516.9514 | ® | GF162816.9514 | @
1,5 16 11,9 12 80 21,6 45 4 GF162126.9514 | ® | GF162426.9514 | ® | GF162726.9514 | e
1,5 22 15,9 16 90 26,1 48 5 GF162136.9514 | ® | GF162436.9514 | ® | GF162736.9514 | @
1,5 27 19,9 20 105 33,6 50 5 GF162156.9514 | ® | GF162456.9514 | ® | GF162756.9514 | e
2 18 11,9 12 80 20,9 45 4 GF162126.9516 | ® | GF162426.9516 | ® | GF162726.9516 | ®
2 22 15,9 16 90 26,9 48 5 GF162136.9516 | ® | GF162436.9516 | ® | GF162736.9516 | @
2 27 19,9 20 105 329 50 5 GF162156.9516 | ® | GF162456.9516 | ® | GF162756.9516 | ®
3 24 15,9 16 90 28,3 48 5 GF162136.9518 | ® | GF162436.9518 | ® | GF162736.9518 | @
3 30 199 20 105 349 50 5 GF162156.9518 | ® | GF162456.9518 | ® | GF162756.9518 | @

Andere Steigungen auf Anfrage
Tools for different thread pitch upon request

o = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

B




EMUEE Gewindefraser, Typ lang - Thread Milling Cutters, Long Design GF
60°
m M M F W -
24 - 75 | DIN 6535
7 N HB (B3
ﬁ, HE (=)
. . & HAC 3
Fiir Innengewinde
For internal threads oD
Z _ﬁ]
st [y e 5 ‘
‘g >.|!i %777772 ‘
x ” ‘
Ip ‘ I3 '
h —
Einsatzgebiete — Material . P1131 K 1142 | N 115 J
Applications — material » 5 328 N 216 | N (31-4252 | S [1.1-2 )
GF-VHM GF-VHM GF-VHM
P 0 Dy, 00, R30-Ig-1KZ-HB R30-Ig-IKZ-HE R30-1g-1KZ-HA
mm mm mm 9 dy I lp I3 VA
1 14 9,9 10 80 20,4 40 4 GF162311.9512 | @ | GF162611.9512 | @ | GF162911.9512 | e
1 16 11,9 12 90 25,4 45 4 GF162321.9512 | @ | GF162621.9512 | @ | GF162921.9512 | e
1 22 15,9 16 100 32,4 48 5 GF162331.9512 | @ | GF162631.9512 | @ | GF162931.9512 | e
1 27 19,9 20 115 40,4 50 5 GF162351.9512 GF162651.9512 GF162951.9512
1,5 14 9,9 10 80 21,6 40 4 GF162311.9514 | e | GF162611.9514 | @ | GF162911.9514 | e
1,5 16 11,9 12 90 26,1 45 4 GF162321.9514 | @ | GF162621.9514 | @ | GF162921.9514 | @
1,5 22 15,9 16 100 33,6 48 5 GF162331.9514 | @ | GF162631.9514 | @ | GF162931.9514 | e
1,5 27 19,9 20 115 411 50 5 GF162351.9514 | @ | GF162651.9514 | @ | GF162951.9514 | @
2 18 11,9 12 90 26,9 45 4 GF162321.9516 | ® | GF162621.9516 | ® | GF162921.9516 | ®
2 22 15,9 16 100 32,9 48 5 GF162331.9516 | ® | GF162631.9516 | ® | GF162931.9516 | ®
2 27 19,9 20 115 40,9 50 ® GF162351.9516 | ® | GF162651.9516 | ® | GF162951.9516 | ®
3 24 15,9 16 100 34,3 48 5 GF162331.9518 | ® | GF162631.9518 | ® | GF162931.9518 | ®
3 30 19,9 20 115 43,3 50 © GF162351.9518 | @ | GF162651.9518 | ® | GF162951.9518 | @
TICN
Einsatzgebiete — Material . P 131 ) V1121 ) K142
Applications — material 5 328 N 1127 N 3152 | S 11221
GF-VHM GF-VHM GF-VHM
P 9 Din. 0 d; R30-1g-1KZ-HB R30-1g-IKZ-HE R30-lg-1KZ-HA
mm mm mm 9 dy I lp I3 VA TICN TICN TICN
1 14 9,9 10 80 20,4 40 4 GF162316.9512 | @ | GF162616.9512 | @ | GF162916.9512 | @
1 16 11,9 12 90 25,4 45 4 GF162326.9512 | ® | GF162626.9512 | ® | GF162926.9512 | e
1 22 15,9 16 100 32,4 48 5 GF162336.9512 | ® | GF162636.9512 | @ | GF162936.9512 | @
1 27 19,9 20 115 40,4 50 5 GF162356.9512 GF162656.9512 GF162956.9512
1,5 14 9,9 10 80 21,6 40 4 GF162316.9514 | @ | GF162616.9514 | @ | GF162916.9514 | @
1,5 16 11,9 12 90 26,1 45 4 GF162326.9514 | @ | GF162626.9514 | ® | GF162926.9514 | @
1,5 22 15,9 16 100 33,6 48 0 GF162336.9514 | @ | GF162636.9514 | @ | GF162936.9514 | @
1,5 27 19,9 20 115 411 50 5 GF162356.9514 | ® | GF162656.9514 | ® | GF162956.9514 | e
2 18 11,9 12 90 26,9 45 4 GF162326.9516 | ® | GF162626.9516 | ® | GF162926.9516 | ®
2 22 15,9 16 100 32,9 48 5 GF162336.9516 | ® | GF162636.9516 | ® | GF162936.9516 | ®
2 27 19,9 20 115 40,9 50 5 GF162356.9516 | ® | GF162656.9516 | ® | GF162956.9516 | ®
3 24 15,9 16 100 34,3 48 5 GF162336.9518 | ® | GF162636.9518 | ® | GF162936.9518 | e
3 30 19,9 20 115 43,3 50 8 GF162356.9518 | ® | GF162656.9518 | ® | GF162956.9518 | e

Andere Steigungen auf Anfrage
Tools for different thread pitch upon request

o

Bestell-Beispiel - Ordering example: GF162311.9512



Gewindefraser - Thread Milling Cutters

M, MF .

DIN 13

Fiir AuBengewinde
For external threads
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HA C3

oD

o
a

\

o EMUGE

Einsatzgebiete — Material B 328 P 1151 K 1142 N 115216
Applications — material N 31-2 1 N 41252 | S 113 )
GF-VHM GF-VHM GF-VHM
P 9 D, 9 dy Ext.-IKZ-HB Ext.-IKZ-HE Ext.-IKZ-HA
mm mm mm 9 dy I Iy I3 VA
1 10 9,9 10 70 16,5 40 4 GF161211.9512 | @ | GF161511.9512 | @ | GF161811.9512 | @
1 12 11,9 12 80 20,5 45 4 GF161121.9512 | @ | GF161421.9512 | @ | GF161721.9512 | @
1,5 12 11,9 12 80 21,75 45 4 GF161121.9514 | e | GF161421.9514 | @ | GF161721.9514 | @
1,5 16 15,9 16 90 26,25 48 5 GF161131.9514 | @ | GF161431.9514 | ® | GF161731.9514 | @
1,5 20 19,9 20 105 BSNiE 50 5 GF161151.9514 | @ | GF161451.9514 | @ | GF161751.9514 | @
2 16 15,9 16 90 27 48 5 GF161131.9516 | ® | GF161431.9516 | ® | GF161731.9516 | @
2 20 19,9 20 105 33 50 5 GF161151.9516 | @ | GF161451.9516 | ® | GF161751.9516 | @
3 20 19,9 20 105 34,5 50 5 GF161151.9518 | ® | GF161451.9518 | ® | GF161751.9518 | @
TICN
Einsatzgebiete — Material . P A5y V1141 ) K 142 )
Applications — material » 8 328 N 1152 | S 1126 | H 11-2 J
GF-VHM GF-VHM GF-VHM
P 0 Dy, 0 dq Ext.-IKZ-HB Ext.-IKZ-HE Ext.-IKZ-HA
mm mm mm 9d, I Iy I3 VA TICN TICN TICN
1 10 9,9 10 70 16,5 40 4 GF161216.9512 | @ | GF161516.9512 | ® | GF161816.9512 | @
1 12 11,9 12 80 20,5 45 4 GF161126.9512 | ® | GF161426.9512 | ® | GF161726.9512 | @
1,5 12 11,9 12 80 21,75 45 4 GF161126.9514 | @ | GF161426.9514 | ® | GF161726.9514 | @
1,5 16 15,9 16 90 26,25 48 5 GF161136.9514 | ® | GF161436.9514 | ® | GF161736.9514 | @
1,5 20 19,9 20 105 BENIE 50 5 GF161156.9514 | ® | GF161456.9514 | ® | GF161756.9514 | @
2 16 15,9 16 90 27 48 5 GF161136.9516 | ® | GF161436.9516 | ® | GF161736.9516 | @
2 20 19,9 20 105 g8 50 5 GF161156.9516 | ® | GF161456.9516 | ® | GF161756.9516 | ®
3 20 199 20 105 345 50 5 GF161156.9518 | ® | GF161456.9518 | ® | GF161756.9518 | @
Andere Steigungen auf Anfrage
Tools for different thread pitch upon request
Mit Rechtsspiralnuten auf Anfrage
With right-hand spiral flutes upon request
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list % 385

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry




E M UE E Gewindefraser - Thread Milling Cutters

60
M, MF .
DIN 13
W

Fiir Innengewinde
For internal threads

o
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VHM

RH + LH

26

DIN 6535
HB (O3
HE =23
HA D
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GF-Z

Mit hoherer Nutenzahl
With increased number of flutes

=
=
=
—
-

Einsatzgebiete — Material W 328 P 11561 K 1142 N 115216
Applications — material N [31-2 1 N 41252 | S 113 )
GF-Z-VHM GF-Z-VHM GF-Z-VHM
P 9 Dy, 0dg R15-1KZ-HB R15-1KZ-HE R15-1KZ-HA
mm mm mm gdy I Iy I Z
1 14 9,9 10 70 20,4 40 6 GF165361.9512 | @ | GF165661.9512 | @ | GF165961.9512 | @
1,5 16 11,9 12 80 26,1 45 6 GF165371.9514 | @ | GF165671.9514 | @ | GF165971.9514 | @
2 22 15,9 16 90 32,9 48 6 GF165381.9516 | ® | GF165681.9516 | ® | GF165981.9516 | ®
3 30 19,9 20 105 43,3 50 6 GF165391.9518 | @ | GF165691.9518 | @ | GF165991.9518 | @
TICN
Einsatzgebiete — Material N P 1151 1141 | K 1142
Applications — material w5 328 N 1152 | S 1126 | H 1.1-2 )
GF-Z-VHM GF-Z-VHM GF-Z-VHM
P 9 Dy, 0dg R15-1KZ-HB R15-1KZ-HE R15-1KZ-HA
mm mm mm 9 dy I lo I3 VA TICN TICN TICN
1 14 9,9 10 70 20,4 40 6 GF165366.9512 | @ | GF165666.9512 | ® | GF165966.9512 | @
1,5 16 11,9 12 80 26,1 45 6 GF165376.9514 | @ | GF165676.9514 | @ | GF165976.9514 | @
2 22 15,9 16 90 32,9 48 6 GF165386.9516 | ® | GF165686.9516 | ® | GF165986.9516 | ®
3 30 19,9 20 105 43,3 50 6 GF165396.9518 | @ | GF165696.9518 | ® | GF165996.9518 | @

Andere Steigungen auf Anfrage
Tools for different thread pitch upon request

386

EMUGE
[FRANKEN

Bestell-Beispiel - Ordering example: GF165361.9512



Gewindefraser - Thread Milling Cutters

M, MF .

DIN 13

Fiir Innengewinde
For internal threads

VHM

RH + LH

DIN 6535
HB (O3
HE (=23
HA C3

GF-vario-Z A&~=NLIGE

Mit hoherer Nutenzahl
With increased number of flutes

Einsatzgebiete — Material B 328 P 1151 K 1142 N 115216
Applications — material N 31-2 1 N 41252 | S 113 )
GF-VZ-VHM GF-VZ-VHM GF-VZ-VHM
P gD 9 d4 R15-1KZ-HB R15-1KZ-HE R15-IKZ-HA
mm mm [0] d2 |1 |2 |3 A
0,5 >M 3 24 6 51 6,2 36 4 GFB35101.0030 | ® | GFB35401.0030 | ® | GFB35701.0030 | ®
0,7 >M 4 3,15 6 55 8,7 36 4 GFB35101.0040 | @ | GFB35401.0040 | ® | GFB35701.0040 |
0,8 >M 5 4 6 56 10,8 36 4 GFB35101.0050 | ® | GFB35401.0050 | ® | GFB35701.0050 | @
1 >M 6 4,8 6 55 12,4 36 4 GFB35101.0060 | ® | GFB35401.0060 | ® | GFB35701.0060 |
1,25 >M 8 6,5 8 63 16,8 36 4 GFB35101.0080 | ® | GFB35401.0080 | ® | GFB35701.0080 | ®
1,5 >M10 8,2 10 70 21,7 40 5 GFB35101.0100 | @ | GFB35401.0100 | ® | GFB35701.0100 | @
1,75 >M12 99 10 74 2588 40 5 GFB35101.0112 | @ | GFB35401.0112 | @ | GFB35701.0112 | e
2 >M14 11,6 12 85 28,9 45 5 GFB35101.0114 | @ | GFB35401.0114 | e | GFB35701.0114 | e
25 >M18 15 16 100 38,6 48 5 GFB35101.0118 | @ | GFB35401.0118 | ® | GFB35701.0118 | @
3 > M24 19,9 20 115 49,4 50 6 GFB35101.0124 | @ | GFB35401.0124 | e | GFB35701.0124 | e
TICN
Einsatzgebiete — Material . P a5 ) V1141 ) K 420 )
Applications — material 5 328 N 1152 | S 1126 | H 11-2 J
GF-VZ-VHM GF-VZ-VHM GF-VZ-VHM
P oD 9d R15-1KZ-HB R15-1KZ-HE R15-IKZ-HA
mm mm 0d, I I Iy z TICN TICN TICN
05 =M3 2.4 6 51 6.2 36 4 | GFB35106.0030 | ® | GFB35406.0030 | ® | GFB35706.0030 | ®
0,7 >M 4 3,15 6 55 8,7 36 4 GFB35106.0040 | ® | GFB35406.0040 | ® | GFB35706.0040 | e
0,8 >M 5 4 6 55 10,8 36 4 GFB35106.0050 | ® | GFB35406.0050 | @ | GFB35706.0050 | ®
1 >M 6 4,8 6 55 12,4 36 4 GFB35106.0060 | ® | GFB35406.0060 | ® | GFB35706.0060 | e
1,25 >M 8 6,5 8 63 16,8 36 4 GFB35106.0080 | ® | GFB35406.0080 | ® | GFB35706.0080 @ ®
1,5 >M10 8,2 10 70 21,7 40 5 GFB35106.0100 | @ | GFB35406.0100 | ® | GFB35706.0100 | @
1,75 >M12 99 10 74 25,3 40 5 GFB35106.0112 | ® | GFB35406.0112 | @ | GFB35706.0112 | @
2 >M14 11,6 12 85 28,9 45 5 GFB35106.0114 | @ | GFB35406.0114 | @ | GFB35706.0114 | @
25 >M18 15 16 100 38,6 48 5 GFB35106.0118 | ® | GFB35406.0118 | ® | GFB35706.0118 | @
3 > M24 19,9 20 115 49,4 50 6 GFB35106.0124 | @ | GFB35406.0124 | ® | GFB35706.0124 | e

Andere Steigungen auf Anfrage
Tools for different thread pitch upon request

o = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

B




E M UE E Gewindefraser - Thread Milling Cutters

60°

MF -

DIN 13

Fiir Innengewinde
For internal threads

VHM
R15 | RH+LH
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Mit hoherer Nutenzahl
With increased number of flutes

=
=
=
—
=
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=
=
=
—
-

Einsatzgebiete — Material B 328 P 11561 K 1142 N 115216
Applications — material N [31-2 | N 41-252 | S 113 )
GF-VZ-VHM GF-VZ-VHM GF-VZ-VHM
P oD 9 dy R15-1KZ-HB R15-1KZ-HE R15-1KZ-HA
mm mm @ d2 |1 |2 |3 YA
1 >M 8 6,7 8 63 16,4 36 4 GFB35101.0251 | @ | GFB35401.0251 | @ | GFB35701.0251 | @
1 >M10 8,7 10 70 20,4 40 5 GFB35101.0276 | @ | GFB35401.0276 | ® | GFB35701.0276 | @
1,5 > M16 141 16 95 33,7 48 5 GFB35101.0359 | @ | GFB35401.0359 | @ | GFB35701.0359 | @
TICN
Einsatzgebiete — Material . P @81 ) V1141 ) K @420 )
Applications — material "5 328 N @352 s @2 H Ai2 )
GF-VZ-VHM GF-VZ-VHM GF-VZ-VHM
P oD 9d R15-1KZ-HB R15-1KZ-HE R15-1KZ-HA
mm mm 0d, I I Iy z TICN TICN TICN
1 >M 8 6,7 8 63 16,4 36 4 GFB35106.0251 | @ | GFB35406.0251 | @ | GFB35706.0251 | e
1 >M10 8,7 10 70 20,4 40 5 GFB35106.0276 | @ | GFB35406.0276 | ® | GFB35706.0276 |
1,5 >M16 141 16 95 33,7 48 5 GFB35106.0359 | @ | GFB35406.0359 | ® | GFB35706.0359 | e

Andere Steigungen auf Anfrage
Tools for different thread pitch upon request

388

EMUGE
[FRANKEN

Bestell-Beispiel - Ordering example: GFB35101.0251



Gewindefraser - Thread Milling Cutters

60°

DIN 13

Fiir Innengewinde
For internal threads

VHM TICN
R10 | RH+LH
Z4-75 | DIN6535
N HB (&3
L HE (=
HA 3
oD

o EMUGE

Fiir die Hartbearbeitung

For hard materials

Einsatzgebiete — Material . N (278 ) H 135 J
Applications — material » 8 328
GF-H-VHM GF-H-VHM GF-H-VHM
gD p 9 d R10-1KZ-HB R10-IKZ-HE R10-IKZ-HA
mm mm mm 9 dy I lo I3 VA TICN TICN TICN
M 6 1 4,6 6 55 9,4 36 4 GF927126.0060 | ® | GF927426.0060 | ® | GF927726.0060 | e
8 1,25 6,25 8 63 13,1 36 5 GF927126.0080 | ® | GF927426.0080 | ® | GF927726.0080 | @
10 1,5 7,9 8 63 15,7 36 5 GF927126.0100 | ® | GF927426.0100 | ® | GF927726.0100 | e
12 1,75 9,55 10 70 18,3 40 5 GF927126.0112 | ® | GF927426.0112 | @ | GF927726.0112 | @
16 2 13,2 14 90 24,9 45 5 GF927126.0116 | ® | GF927426.0116 | ® | GF927726.0116 | e
20 2,5 15,9 16 100 33,6 48 5 GF927126.0120 | ® | GF927426.0120 | @ | GF927726.0120 | e

Andere Steigungen auf Anfrage
Tools for different thread pitch upon request

Programmierbeispiel fiir Gewindefraser
Typ GF siehe Seite 466

Programming example for thread milling
cutters type GF, see page 466

o = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

389
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E M UE E Gewindefraser - Thread Milling Cutters

60°

ASME B1.1

Fiir Innengewinde
For internal threads

0 do

VHM

RH + LH

DIN 6535
HB (O3
HE
HA D

oD

GF

Einsatzgebiete — Material . P 1151 K [1.1-42 N 1.1-521-6
Applications — material » 5 328 N [31-2 N 41-252 | S 1.1-3
GF-VHM GF-VHM GF-VHM
p 0Dy, 00, IKZ-HB IKZ-HE IKZ-HA
Gg/1" (tpi) inch mm 9 dy I lp I3 VA
24 /2 9,9 10 70 16,3 40 4 GF163211.9579 | @ | GF163511.9579 | @ | GF163811.9579 | @
20 /2 9,9 10 70 17,1 40 4 GF163211.9580 | ® | GF163511.9580 | ® | GF163811.9580 | ®
20 /e 11,9 12 80 20,9 45 4 GF163121.9580 | ® | GF163421.9580 | ® | GF163721.9580 | ®
20 I3 15,9 16 90 259 48 5 GF163131.9580 | ® | GF163431.9580 | ® | GF163731.9580 | ®
20 1" 19,9 20 105 32,3 50 5 GF163151.9580 | ® | GF163451.9580 | ® | GF163751.9580 | e
18 /2 9,9 10 70 17,5 40 4 GF163211.9581 | @ | GF163511.9581 | @ | GF163811.9581 | ®
16 /2 99 10 70 16,6 40 4 GF163211.9582 | @ | GF163511.9582 | @ | GF163811.9582 | e
16 e 11,9 12 80 21,3 45 4 GF163121.9582 | @ | GF163421.9582 | @ | GF163721.9582 | e
16 I3 15,9 16 90 26,2 48 5 GF163131.9582 | @ | GF163431.9582 | @ | GF163731.9582 | e
16 1" 19,9 20 105 32,4 50 5 GF163151.9582 | @ | GF163451.9582 | @ | GF163751.9582 | e
14 I3 15,9 16 90 26,2 48 5 GF163131.9583 | @ | GF163431.9583 | @ | GF163731.9583 | ®
12 e 11,9 12 80 22,1 45 4 GF163121.9585 | ® | GF163421.9585 | ® | GF163721.9585 | ®
12 I3 15,9 16 90 26,3 48 5 GF163131.9585 | ® | GF163431.9585 | ® | GF163731.9585 | ®
12 1" 19,9 20 105 32,7 50 5 GF163151.9585 | ® | GF163451.9585 | ® | GF163751.9585 | ®
10 /e 11,9 12 80 21,4 45 4 GF163121.9587 | @ | GF163421.9587 | @ | GF163721.9587 | e
9 e 11,9 12 80 21 45 4 GF163121.9588 | @ | GF163421.9588 | ® | GF163721.9588 | ®
8 I8 15,9 16 90 26,8 48 5 GF163131.9589 | @ | GF163431.9589 | @ | GF163731.9589 | e
8 1" 19,9 20 105 33,2 50 5 GF163151.9589 | @ | GF163451.9589 | ® | GF163751.9589 | ®
6 1" 19,9 20 105 35,8 50 ) GF163151.9591 | @ | GF163451.9591 | @ | GF163751.9591 | e
TICN
Einsatzgebiete — Material . P 1151 1.1-41 K (1142
Applications — material » B 328 N 1152 | S 4126 ) H 112
GF-VHM GF-VHM GF-VHM
p oDy 0d; IKZ-HB IKZ-HE IKZ-HA
GgA" (p)  inch mm 00, I I ly z TICN TICN TICN
24 /2 9,9 10 70 16,3 40 4 GF163216.9579 | ® | GF163516.9579 | @ | GF163816.9579 | @
20 /2 9,9 10 70 17,1 40 4 GF163216.9580 | ® | GF163516.9580 | ® | GF163816.9580 | ®
20 e 11,9 12 80 20,9 45 4 GF163126.9580 | ® | GF163426.9580 | ® | GF163726.9580 | ®
20 I8 15,9 16 90 259 48 5 GF163136.9580 | ® | GF163436.9580 | ® | GF163736.9580 | ®
20 1" 19,9 20 105 32,3 50 5 GF163156.9580 | ® | GF163456.9580 | ® | GF163756.9580 | ®
18 /2 9,9 10 70 17,5 40 4 GF163216.9581 | ® | GF163516.9581 | ® | GF163816.9581 | ®
16 /2 99 10 70 16,6 40 4 GF163216.9582 | @ | GF163516.9582 | @ | GF163816.9582 | e
16 e 11,9 12 80 21,3 45 4 GF163126.9582 | ® | GF163426.9582 | ® | GF163726.9582 | ®
16 Is 15,9 16 90 26,2 48 5 GF163136.9582 | ® | GF163436.9582 | ® | GF163736.9582 | e
16 1" 19,9 20 105 32,4 50 5 GF163156.9582 | ® | GF163456.9582 | ® | GF163756.9582 | ®
14 Is 15,9 16 90 26,2 48 5 GF163136.9583 | ® | GF163436.9583 | ® | GF163736.9583 | ®
12 e 11,9 12 80 22,1 45 4 GF163126.9585 | ® | GF163426.9585 | ® | GF163726.9585 | ®
12 Is 15,9 16 90 26,3 48 5 GF163136.9585 | ® | GF163436.9585 | ® | GF163736.9585 | ®
12 1" 19,9 20 105 32,7 50 5 GF163156.9585 | ® | GF163456.9585 | ® | GF163756.9585 | ®
10 e 11,9 12 80 21,4 45 4 GF163126.9587 | ® | GF163426.9587 | ® | GF163726.9587 | e
9 e 11,9 12 80 21 45 4 GF163126.9588 | ® | GF163426.9588 | ® | GF163726.9588 | ®
8 I3 15,9 16 90 26,8 48 5 GF163136.9589 | ® | GF163436.9589 | ® | GF163736.9589 | ®
8 1" 19,9 20 105 33,2 50 5 GF163156.9589 | ® | GF163456.9589 | ® | GF163756.9589 | ®
6 1" 19,9 20 105 35,8 50 ) GF163156.9591 | @ | GF163456.9591 | @ | GF163756.9591 | e

Andere Steigungen auf Anfrage
Tools for different thread pitch upon request

390

EMUGE
[FRANKEN

Bestell-Beispiel - Ordering example: GF163211.9579



Gewindefraser, Typ lang - Thread Milling Cutters, Long Design

60°
UN
ASME B1.1 R30 RH + LH
24 -75 | DIN 6535
N HB (&3
1 HE
} . g’ HA 3
Fiir Innengewinde
For internal threads )

Einsatzgebiete — Material B 328 P 131 ) K142 | N 115 )
Applications — material N (216 | N 3142562 S 112 J
GF-VHM GF-VHM GF-VHM
P 0Dyn 00 R30-Ig-IKZ-HB R30-g-IKZ-HE R30-Ig-IKZ-HA
Gg/1" (tpi) inch mm 9 dy I Iy I3 VA
24 /2 99 10 80 20,6 40 4 GF162311.9579 | ® | GF162611.9579 | ® | GF162911.9579 | e
20 /2 9,9 10 80 20,9 40 4 GF162311.9580 | ® | GF162611.9580 | ® | GF162911.9580 | e
20 /e 11,9 12 90 26 45 4 GF162321.9580 | ® | GF162621.9580 | ® | GF162921.9580 | e
20 I 15,9 16 100 32,3 48 5 GF162331.9580 | ® | GF162631.9580 | ® | GF162931.9580 | e
20 1" 19,9 20 115 41,2 50 5 GF162351.9580 | ® | GF162651.9580 | ® | GF162951.9580 | e
18 /2 9,9 10 80 20,4 40 4 GF162311.9581 | ® | GF162611.9581 | ® | GF162911.9581 | e
16 /2 99 10 80 21,3 40 4 GF162311.9582 | @ | GF162611.9582 | ® | GF162911.9582 | e
16 e 11,9 12 90 26,1 45 4 GF162321.9582 | ® | GF162621.9582 | ® | GF162921.9582 | e
16 /s 15,9 16 100 32,4 48 3 GF162331.9582 | ® | GF162631.9582 | ® | GF162931.9582 | e
16 1" 19,9 20 115 40,4 50 5 GF162351.9582 | ® | GF162651.9582 | ® | GF162951.9582 | e
14 /s 15,9 16 100 33,4 48 5 GF162331.9583 | ® | GF162631.9583 | ® | GF162931.9583 | e
12 /e 11,9 12 90 26,3 45 4 GF162321.9585 | ® | GF162621.9585 | ® | GF162921.9585 | e
12 /g 159 16 100 32,7 48 5 GF162331.9585 | ® | GF162631.9585 | ® | GF162931.9585 | e
12 1" 19,9 20 115 41,1 50 5 GF162351.9585 | ® | GF162651.9585 | ® | GF162951.9585 | e
10 /e 11,9 12 90 26,5 45 4 GF162321.9587 | ® | GF162621.9587 | ® | GF162921.9587 | e
9 /e 11,9 12 90 26,6 45 4 GF162321.9588 | ® | GF162621.9588 | ® | GF162921.9588 | e
8 /g 15,9 16 100 33,1 48 5 GF162331.9589 | ® | GF162631.9589 | ® | GF162931.9589 | e
8 1" 19,9 20 115 42,7 50 5 GF162351.9589 | ® | GF162651.9589 | ® | GF162951.9589 | e
6 1" 19,9 20 115 443 50 5 GF162351.9591 | ® | GF162651.9591 | ® | GF162951.9591 | e
TICN
Einsatzgebiete — Material . P 181 ) V1121 ) K 1142 )
Applications — material w8 328 N @127 ) N 3i52 ) S @i221 )
GF-VHM GF-VHM GF-VHM
P 0 Dpin o d, R30-Ig-IKZ-HB R30-Ig-IKZ-HE R30-lg-IKZ-HA
Gg/1" (tp)  inch mm 0d, I I ly z TICN TICN TICN
24 /2 99 10 80 20,6 40 4 GF162316.9579 | ® | GF162616.9579 | ® | GF162916.9579 | e
20 /2 9,9 10 80 20,9 40 4 GF162316.9580 | ® | GF162616.9580 | ® | GF162916.9580 | e
20 /e 11,9 12 90 26 45 4 GF162326.9580 | ® | GF162626.9580 | ® | GF162926.9580 @ e
20 I3 15,9 16 100 32,3 48 5 GF162336.9580 | ® | GF162636.9580 | ® | GF162936.9580 @ ®
20 1" 19,9 20 115 41,2 50 5 GF162356.9580 | ® | GF162656.9580 | ® | GF162956.9580 @ e
18 /2 99 10 80 20,4 40 4 GF162316.9581 | ® | GF162616.9581 | ® | GF162916.9581 | e
16 /2 9,9 10 80 21,3 40 4 GF162316.9582 | ® | GF162616.9582 | ® | GF162916.9582 | e
16 /e 11,9 12 90 26,1 45 4 GF162326.9582 | ® | GF162626.9582 | ® | GF162926.9582 | e
16 /g 15,9 16 100 32,4 48 3 GF162336.9582 | ® | GF162636.9582 | ® | GF162936.9582 | e
16 1" 19,9 20 115 40,4 50 5 GF162356.9582 | ® | GF162656.9582 | ® | GF162956.9582 @ e
14 I3 15,9 16 100 33,4 43 5 GF162336.9583 | ® | GF162636.9583 | ® | GF162936.9583 | e
12 /e 11,9 12 90 26,3 45 4 GF162326.9585 | ® | GF162626.9585 | ® | GF162926.9585 @ @
12 I3 15,9 16 100 32,7 48 5 GF162336.9585 | ® | GF162636.9585 | ® | GF162936.9585 | @
12 1" 19,9 20 115 M1 50 5 GF162356.9585 | ® | GF162656.9585 | ® | GF162956.9585 @ @
10 /e 11,9 12 90 26,5 45 4 GF162326.9587 | ® | GF162626.9587 | ® | GF162926.9587 | e
9 /e 11,9 12 90 26,6 45 4 GF162326.9588 | ® | GF162626.9588 | ® | GF162926.9588 | e
8 /s 15,9 16 100 33,1 48 5 GF162336.9589 | ® | GF162636.9589 | ® | GF162936.9589 | e
8 1" 19,9 20 115 42,7 50 5 GF162356.9589 | ® | GF162656.9589 | ® | GF162956.9589 | e
6 1" 19,9 20 115 44,3 50 5 GF162356.9591 | ® | GF162656.9591 | @ | GF162956.9591 | e

Andere Steigungen auf Anfrage
Tools for different thread pitch upon request

o = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

B o




E M UE E Gewindefraser - Thread Milling Cutters

60°

GF-Vario-Z

Mit hoherer Nutenzahl
With increased number of flutes

u N c U N W - -
ASME B1.1 R15 RH + LH E E E
Z4-76 | DIN6535 |. | i
8 HB (B3
# =
. . HALC D
Fiir Innengewinde
For internal threads oD
: .
I Bty s |
‘g = 'I!| e 7772 ‘
x ” ‘
Ip ‘ I3 '
h —
Einsatzgebiete — Material N P 1151 1141 | K 1142
Applications — material » 5 328 N 1152 | S 1126 | H 112 )
GF-VZ-VHM GF-VZ-VHM GF-VZ-VHM
P 8 Dy, 0 d, R15-IKZ-HB R15-IKZ-HE R15-1KZ-HA
Gg/1" (tpi)  inch mm g d, I I I Z TICN TICN TICN
24 >Nr. 10 3.7 6 b 10 36 4 GFB35106.5007 | @ | GFB35406.5007 | ® | GFB35706.5007 | @
20 >1/a 4,95 6 58 13,3 36 4 GFB35106.5009 | @ | GFB35406.5009 | ® | GFB35706.5009 |
18 > 56 6,3 8 62 16,2 36 4 GFB35106.5010 | @ | GFB35406.5010 | ® | GFB35706.5010 | @
16 >3/8 7,65 8 65 19,8 36 5 GFB35106.5011 | @ | GFB35406.5011 | @ | GFB35706.5011 | @
14 > /16 9 10 74 22,6 40 5 GFB35106.5012 | @ | GFB35406.5012 | @ | GFB35706.5012 | @
13 >1/2 10,4 12 80 26,3 45 5 GFB35106.5013 | @ | GFB35406.5013 | ® | GFB35706.5013 | @
12 > 916 11,8 12 85 30,6 45 5 GFB35106.5014 | @ | GFB35406.5014 | @ | GFB35706.5014 | @
1 > 13 14 90 33,4 45 5 GFB35106.5015 | @ | GFB35406.5015 | ® | GFB35706.5015 | @
10 >3 15,9 16 100 39,3 48 ) GFB35106.5016 | ® | GFB35406.5016 | ® | GFB35706.5016 | ®
9 > /s 18,9 20 110 46,5 50 6 GFB35106.5017 | @ | GFB35406.5017 | @ | GFB35706.5017 | @
8 >1" 21,6 25 125 623 56 6 GFB35106.5018 | @ | GFB35406.5018 | @ | GFB35706.5018 | @
Andere Steigungen auf Anfrage
Tools for different thread pitch upon request
i Mit hoherer Nutenzahl
F W VHM TICN With increased number of flutes
ASME B1.1 R15 RH + LH E E E
Z4-178 | DIN6535 |. | i
HB (B3
HE (=23
. i HAC 3
Fiir Innengewinde
For internal threads oD
z it
|
\
Einsatzgebiete — Material . P Q151 V1141 ) K ({1142 )
Applications — material » 5 328 N 1152 | S 1126 | H 112 J
GF-VZ-VHM GF-VZ-VHM GF-VZ-VHM
p 0 Dy, 0 d R15-1KZ-HB R15-1KZ-HE R15-1KZ-HA
Gg/1" (tpi) inch mm 0d, l4 o & z TICN TICN TICN
32 >Nr. 10 3,9 6 56 9,9 36 4 GFB35106.5041 | @ | GFB35406.5041 | @ | GFB35706.5041 | e
28 >Nr.12 4,45 6 58 11,3 36 4 GFB35106.5042 | @ | GFB35406.5042 | ® | GFB35706.5042 | e
28 >1/a 5,3 6 58 13,1 36 4 GFB35106.5043 | @ | GFB35406.5043 | ® | GFB35706.5043 |
24 > 516 6,6 8 62 16,4 36 5 GFB35106.5044 | @ | GFB35406.5044 | ® | GFB35706.5044 | @
20 > /6 9,55 10 74 22,2 40 6 GFB35106.5046 | @ | GFB35406.5046 | ® | GFB35706.5046 |
18 > 916 12,5 14 85 289 45 7 GFB35106.5048 | @ | GFB35406.5048 | ® | GFB35706.5048 |
16 >34 17 18 102 38,8 48 8 GFB35106.5050 | @ | GFB35406.5050 | ® | GFB35706.5050 | e

Andere Steigungen auf Anfrage
Tools for different thread pitch upon request

2

Bestell-Beispiel - Ordering example:GFB35106.5007



Gewindefraser - Thread Milling Cutters

55°

G (BSP), Rp (BSPP), W

DIN EN 1SO 228, DIN EN 10226-1, ISO 7/1, BS 84 RH + LH
Z4 - 75 | DIN 6535

N HB (&3

14
By | =

Fiir Innen- und AuBengewinde

For internal and external threads 9D

: T
5 oo

Ip ‘ I3

9 do

H
il

o EMUGE

Einsatzgebiete — Material wE 328 P 1151 | K 1142 1.1-521-6
Applications — material N 31-2 N 41252 | S 113 )
GF-VHM GF-VHM GF-VHM
P 9 Dy, 9 dy IKZ-HB IKZ-HE IKZ-HA
Gg/1" (tpi) inch mm 9 dy I Iy I3 VA
19 a 9.9 10 70 16,7 40 4 GF163211.9545 | @ | GF163511.9545 GF163811.9545
14 /2 15,9 16 90 26,3 48 5 GF163131.9548 | ® | GF163431.9548 GF163731.9548
14 3/a 19,9 20 105 335 50 5 GF163151.9548 GF163451.9548 GF163751.9548
11 1" 15,9 16 90 26,5 48 5 GF163131.9550 | ® | GF163431.9550 GF163731.9550
11 1" 199 20 105 Be16 50 5 GF163151.9550 | ® | GF163451.9550 GF163751.9550
TICN
Einsatzgebiete — Material . P 151 ) V1141 ) K142 )
Applications — material w5 328 N 1152 ) S 1426 ) H 112
GF-VHM GF-VHM GF-VHM
P 9 Dy Y 0 dq IKZ-HB IKZ-HE IKZ-HA
Gg/1" (tpi) inch mm 9 d, l4 lp I3 VA TICN TICN TICN
19 /4 9,9 10 70 16,7 40 4 GF163216.9545 | ® | GF163516.9545 GF163816.9545
14 /2 15,9 16 90 26,3 48 5 GF163136.9548 | ® | GF163436.9548 GF163736.9548
14 3/a 19,9 20 105 Bsi6 50 5 GF163156.9548 GF163456.9548 GF163756.9548
11 1" 15,9 16 90 26,5 48 5 GF163136.9550 | ® | GF163436.9550 GF163736.9550
11 1" 19,9 20 105 8816 50 5 GF163156.9550 | ® | GF163456.9550 GF163756.9550
1) Durchmesser bezogen auf Rohr-Innengewinde bzw. Rohr-AuBengewinde
Diameter related to internal pipe thread resp. external pipe thread
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list % 393

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry



EMUEE Gewindefraser - Thread Milling Cutters GF
55°
W VHM
G (BSP), Rp (BSPP), W e : .
DIN EN ISO 228, DIN EN 10226-1, ISO 7/1, BS 84 R30 RH + LH | | :
1
= |
Z4-75 | DING6535 ; . ‘
7 N HB (&3 | | |
ﬁl HE (=3 | ] |
. . S HAC | |
Fiir Innen- und AuBengewinde |
m For internal and external threads 9D 0D
i Z ) m
|
\
Einsatzgebiete — Material . P 1131 K 1142 | N 115 J
Applications — material w5 328 N 216 1 N 314252 | S 11-2 )
GF-VHM GF-VHM GF-VHM
P 0D od R30-IKZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
Gg/1" (tpi) inch mm 9 dy I lo I3 VA
19 T/a 9,9 10 70 16,7 40 4 GF162211.9545 | @ | GF162511.9545 | @ | GF162811.9545 |
14 /2 11,9 12 80 20,9 45 4 GF162121.9548 | @ | GF162421.9548 | @ | GF162721.9548 | e
14 12 15,9 16 920 26,3 48 5 GF162131.9548 | ® | GF162431.9548 | @ | GF162731.9548 | e
14 3/a 19,9 20 105 33,5 50 5 GF162151.9548 GF162451.9548 GF162751.9548
1 1" 15,9 16 920 26,5 48 5 GF162131.9550 | @ | GF162431.9550 | @ | GF162731.9550 | e
1 1" 19,9 20 105 33,5 50 5 GF162151.9550 | @ | GF162451.9550 | @ | GF162751.9550 | e
TICN
Einsatzgebiete — Material . PRa31 ) V1121 ) K442 )
Applications — material W[ 328 N 1127 N 3152 | S 11221
GF-VHM GF-VHM GF-VHM
P 0D 0d R30-IKZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
Gg/1" (tpi)  inch mm 0d, I Iy I z TICN TICN TICN
19 T4 9,9 10 70 16,7 40 4 GF162216.9545 | ® | GF162516.9545 | ® | GF162816.9545 | @
14 /2 11,9 12 80 20,9 45 4 GF162126.9548 | ® | GF162426.9548 | ® | GF162726.9548 | e
14 i 15,9 16 90 26,3 48 ® GF162136.9548 | ® | GF162436.9548 | ® | GF162736.9548 |
14 3/a 19,9 20 105 33,5 50 5 GF162156.9548 GF162456.9548 GF162756.9548
1 1" 15,9 16 90 26,5 48 5 GF162136.9550 | ® | GF162436.9550 | ® | GF162736.9550 @
1 1" 19,9 20 105 33,5 50 5 GF162156.9550 | @ | GF162456.9550 | ® | GF162756.9550 | e

1) Durchmesser bezogen auf Rohr-Innengewinde bzw. Rohr-AuBengewinde

Diameter related to internal pipe thread resp. external pipe thread

o

Bestell-Beispiel - Ordering example: GF162211.9545



Gewindefraser - Thread Milling Cutters

55°

G (BSP), Rp (BSPP), W ﬁ

DIN EN IS0 228, DIN EN 10226-1, ISO 7/1, BS 84

Fiir Innengewinde
For internal threads

Wy

l"ljrhrn.

Mit hoherer Nutenzahl
With increased number of flutes

Wy

l"ljrhrn.

i iy

=
=
=
—
=

-z EMUGE

Einsatzgebiete — Material B 328 P 1151 K 1142 N 115216
Applications — material N 31-2 N 41252 | S 113 )
GF-Z-VHM GF-Z-VHM GF-Z-VHM
P 9 D, 9 dy R15-1KZ-HB R15-1KZ-HE R15-1KZ-HA
mm mm mm 9 dy I Iy I3 VA
19 G/ 9.9 10 70 20,7 40 6 GF165361.9545 | ® | GF165661.9545 | ® | GF165961.9545 | e
14 G'/2 11,9 12 80 26,3 45 5 GF165371.9548 | ® | GF165671.9548 | ® | GF165971.9548 | @
14 G/ 15,9 16 90 33,6 48 6 GF165381.9548 | @ | GF165681.9548 | ® | GF165981.9548 |
14 G3/a 19,9 20 105 40,8 50 8 GF165391.9548 | O | GF165691.9548 | © | GF165991.9548 | ©
11 G1" 15,9 16 90 3319 48 5 GF165381.9550 | ® | GF165681.9550 | ® | GF165981.9550 | @
11 G1" 19,9 20 105 42,7 50 6 GF165391.9550 | ® | GF165691.9550 | ® | GF165991.9550 | @
TICN E E E
Einsatzgebiete — Material . P 151 ) 1141 ) K142
Applications — material 5 328 N 1152 | S 1126 | H 112 J
GF-Z-VHM GF-Z-VHM GF-Z-VHM
P 9 Din, 9 dy R15-1KZ-HB R15-1KZ-HE R15-1KZ-HA
mm mm mm 9 dy I ly I3 VA TICN TICN TICN
19 G'/a 9,9 10 70 20,7 40 6 GF165366.9545 | ® | GF165666.9545 | ® | GF165966.9545 | @
14 G'/2 11,9 12 80 26,3 45 5 GF165376.9548 | ® | GF165676.9548 | ® | GF165976.9548 |
14 G/ 15,9 16 90 336 48 6 GF165386.9548 | ® | GF165686.9548 | ® | GF165986.9548 | e
14 G3/a 19,9 20 105 40,8 50 8 GF165396.9548 | © | GF165696.9548 | © | GF165996.9548 | ©
11 G1" 15,9 16 90 886 48 &) GF165386.9550 | ® | GF165686.9550 | ® | GF165986.9550 @ @
11 G1" 19,9 20 105 42,7 50 6 GF165396.9550 | ® | GF165696.9550 | ® | GF165996.9550 | @

Andere Steigungen auf Anfrage
Tools for different thread pitch upon request

Spannzangen-Aufnahmen

Typ KSN/Synchro

siehe Seite 711 - 713

Collet holders
type KSN/Synchro,
see page 711 -713

o = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

EMUGE
[FRANKEN

395




EMUEE Gewindefraser - Thread Milling Cutters GF
80°
P X
DIN 40430 RH + LH
|
4 DIN 6535 i
oA HB (B3 '
ﬁl HE (=3 |
. i & HAC 3 I
Fiir Innen- und AuBengewinde !
For internal and external threads 9D oD
: T m
2| = 2 |
Io ‘ I3 U !
n .1 -
Einsatzgebiete — Material wE 328 P 1151 | K 1142 | N 115216
Applications — material N [31-2 | N 41-252 | S 113 )
NenngroBe GF-VHM GF-VHM GF-VHM
Nom. size P 0d IKZ-HB IKZ-HE IKZ-HA
gD Gg/1" (tpi) mm od, I Iy Iy Z
Pg 7 20 99 10 70 17,1 40 4 GF163211.9661 | @ | GF163511.9661 | ® | GF163811.9661 | @
9 18 11,9 12 80 20,5 45 4 GF163121.9662 | ® | GF163421.9662 | ® | GF163721.9662 | ®
21 16 11,9 12 80 21,4 45 4 GF163121.9663 | ® | GF163421.9663 | ® | GF163721.9663 | @
TICN
Einsatzgebiete — Material . P 1151 1141 ) K 1142
Applications — material [ 328 N @352 s @i2e H 442 )
NenngroBe GF-VHM GF-VHM GF-VHM
Nom. size P 0 d IKZ-HB IKZ-HE IKZ-HA
gD Gg/1" (tpi) mm 0 d, Iy I I 7 TICN TICN TICN
Pg 7 20 9,9 10 70 17,1 40 4 GF163216.9661 | ® | GF163516.9661 | ® | GF163816.9661 | ®
9 18 11,9 12 80 20,5 45 4 GF163126.9662 | ® | GF163426.9662 | ® | GF163726.9662 | ®
21 16 119 12 80 214 45 4 GF163126.9663 | ® | GF163426.9663 | ® | GF163726.9663 | @

1) Durchmesser bezogen auf Rohr-Innengewinde bzw. Rohr-AuBengewinde
Diameter related to internal pipe thread resp. external pipe thread
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Gewindefraser - Thread Milling Cutters

Pgﬁ

DIN 40430

Fiir Innen- und AuBengewinde
For internal and external threads

(=

VHM
R30 RH + LH
Z4 DIN 6535
N HB (&3
L HE (=3
\ﬁ’ HA 3
oD

H
il

o EMUGE

Einsatzgebiete — Material wE 328 P 1131 | K 1142 | N 115 )
Applications — material N 21-6 | N 314252 | S 11-2 )
NenngroBe GF-VHM GF-VHM GF-VHM
Nom. size P 9 d4 R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
gD Gg/1" (tpi) mm 0 dy l4 ly I3 z
Pg 7 20 9,9 10 70 17,1 40 4 GF162211.9661 | ® | GF162511.9661 | ® | GF162811.9661 | @
9 18 11,9 12 80 20,5 45 4 GF162121.9662 | ® | GF162421.9662 | ® | GF162721.9662 | ®
21 16 11,9 12 80 21,4 45 4 GF162121.9663 | ® | GF162421.9663 | ® | GF162721.9663 | e
TICN .
Einsatzgebiete — Material N P 1131 1.1-2.1 ) K 1142
Applications — material » [ 328 N 1127 N 3152 S 11221
NenngroBe GF-VHM GF-VHM GF-VHM
Nom. size P 9 d4 R30-1KZ-HB R30-1KZ-HE R30-1KZ-HA
oD Gg/1" (tpi) mm 9 d, I ly I3 z TICN TICN TICN
Pg 7 20 9,9 10 70 17,1 40 4 GF162216.9661 | ® | GF162516.9661 | ® | GF162816.9661 | ®
9 18 11,9 12 80 20,5 45 4 GF162126.9662 | ® | GF162426.9662 | ® | GF162726.9662 = @
21 16 11,9 12 80 214 45 4 GF162126.9663 | ® | GF162426.9663 | ® | GF162726.9663 |
1) Durchmesser bezogen auf Rohr-Innengewinde bzw. Rohr-AuBengewinde
Diameter related to internal pipe thread resp. external pipe thread
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list % 397

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry




E M UE E Gewindefraser - Thread Milling Cutters

LK-M ..

EMUGE-Norm - EMUGE Standard

Fiir Innengewinde
For internal threads

9 dp

VHM
RH + LH
24-175 | DIN6535
N HB (B3
L HE (=30
HA 3
oD

L=

1
J

GF

1A § Einsatzgebiete — Material W 328 P 1151 K 1142 | N 115216
Applications — material N [31-2 1 N 41252 | S 113 )
GF-VHM GF-VHM GF-VHM
P 9 Din. 0dg IKZ-HB IKZ-HE IKZ-HA
mm mm mm 9 dy I lo I3 VA
1 14 9,9 10 70 16,4 40 4 GF163211.9757 | e | GF163511.9757 | @ | GF163811.9757 | e
1 16 11,9 12 80 20,4 45 4 GF163121.9757 | @ | GF163421.9757 | @ | GF163721.9757 | @
1,5 14 9,9 10 70 17 40 4 GF163211.9664 | ® | GF163511.9664 | ® | GF163811.9664 |
1,5 16 11,9 12 80 215 45 4 GF163121.9664 | @ | GF163421.9664 | ® | GF163721.9664 | ®
2 22 15,9 16 90 26,7 48 5 GF163131.9705 | @ | GF163431.9705 | @ | GF163731.9705 | ®
3 30 19,9 20 105 34,1 50 5 GF163151.9767 | @ | GF163451.9767 | ® | GF163751.9767 | @
TICN
Einsatzgebiete — Material . P Aas1 ) V1141 ) K @442 )
Applications — material W[ 328 N 1152 S 1126  H 112 J
GF-VHM GF-VHM GF-VHM
P 9 Din. 0dg IKZ-HB IKZ-HE IKZ-HA
mm mm mm 9 dy I lo I3 VA TICN TICN TICN
1 14 9,9 10 70 16,4 40 4 GF163216.9757 | ® | GF163516.9757 | @ | GF163816.9757 | ®
1 16 11,9 12 80 20,4 45 4 GF163126.9757 | @ | GF163426.9757 | ® | GF163726.9757 | @
1,5 14 9,9 10 70 17 40 4 GF163216.9664 | @ | GF163516.9664 | ® | GF163816.9664 | ®
1,5 16 11,9 12 80 215 45 4 GF163126.9664 | ® | GF163426.9664 | ® | GF163726.9664 | ®
2 22 15,9 16 90 26,7 48 5 GF163136.9705 | @ | GF163436.9705 | @ | GF163736.9705 | ®
3 30 19,9 20 105 34,1 50 5 GF163156.9767 | @ | GF163456.9767 | ® | GF163756.9767 | @

Andere Steigungen auf Anfrage
Tools for different thread pitch upon request
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Gewindefréser, kegelig - Thread Milling Cutters, Tapered

Gerade Nuten
Straight flutes

GF-KEG

L=

I

401 402
406 407
411 412

Magliche Modifikationen - Possible modifications

Stirnfase ohne/mit Stirnschnitt
Face chamfer with/without cutting face

Unvollstandigen Gang entfernen
Remove incomplete thread

Halsfreischliff
Recessed neck

Eine Beschreibung dieser Modifikationsmdglichkeiten finden Sie auf Seite 456 - 457

For a description of these modifications, see pages 456 - 457

Seite - Page

F-ke6 &=MNMLUIGE

Rechtsspiralnuten, Typ lang P'I':‘:ﬂgg:
Right-hand spiral flutes, long design
GF-KEG

403 404 NPT (aPI-LP)
408 409 NPTF

- AZR/AZ (ausgesetzte Zahne)
weese..1 AZR/AZ (alternating teeth)

el IKZN (innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr mit Austritt in den Nuten)
W IKZN (internal coolant supply exiting in the flutes) m
ﬂm Schaftkiihlnuten
o Coolant grooves along the shank

Gewindefraszyklus - Thread milling cycle

S
Lok

(
L

b

A /4P

' Y

ENMUGE Jpsielo]



EMUEE Gewindekernloch-Vorfertigungsdurchmesser - Thread Hole Preparatory Diameters NPT

ﬁ EMUGE NPT-Gewindefréser sind fiir die Lochformen a) und b) geeignet.

N PT EMUGE NPT thread milling cutters are suited for the hole forms a) and b).
<1:16

ANSI/ASME B1.20.1

a) Zylindrisch vorarbeiten
Cylindrical preparation of thread hole

201 NenngréBe
NPT, NPTF ‘ Nom. size P 9D, ty
Rc, W \ D Gg/1" (tpi)
‘ /e 27 6,15 8,30
- 1/8 27 8,50 8,30
\ 1 18 11,00 12,15
‘ 3/8 18 14,40 12,45
: /2 14 17,80 16,30
| 3/a 14 23,15 16,30
f\fjf7 1" 111/ 29,05 19,55
SN 11/4 171/ 37,80 20,05
| 11/ 112 43,85 20,05
2" 111/2 55,85 20,45
b) Kegelig vorarbeiten
Tapered preparation of thread hole
0Ds NenngroBe
Nom. size P 9D, 0Dy ty
| D Gg/1" (tpi) +005
2 /16 27 5,95 6,39 8,30
v /8 27 8,30 8,74 8,30
= /4 18 10,75 11,36 12,15
m 3g 18 14,15 14,80 12,45
/2 14 17,45 18,32 16,30
3/a 14 22,80 23,67 16,30
1" 111/ 28,65 29,69 19,55
N T -7 11/4 111/2 37,35 38,45 20,05
112 111/2 43,45 44,52 20,05
2" 11172 55,45 56,56 20,45
9Dy

EMUGE _Rpicnipl - i .
400 ey Bestell-Beispiel - Ordering example: GF173101.5763



ke EMUGE

Gewindefraser, kegelig - Thread Milling Cutters, Tapered

0 dq
0 do

60°
i
NPT 2
ANSI/ASME B1.20.1 RH + LH '
Z3 -175 | DIN 6535
N HB (&3

Fur kegeliges Innengewinde & HA C
For internal tapered threads oD

9 6g. /9 thr. 7 ﬁ] U

| g NPT

Einsatzgebiete — Material B 328 P 1151 | K 1142 N 115216
Applications — material N 31-2 N 41252 | S 113 )
NenngroBe GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM
Nom. size P IKZ-HB IKZ-HE IKZ-HA
D Gg/1" (tpi) I ly I3 0 dy 9 dy z
16 27 55 9,88 36 5,8 8 3 GF173101.5763 | @ | GF173401.5763 | e | GF173701.5763 | ®
/s 27 55 9,88 36 7,65 8 3 GF173101.5764 | ® | GF173401.5764 | @ | GF173701.5764 | e
1/a 18 75 14,79 45 10,15 12 4 GF173111.5765 | ® | GF173411.5765 | ® | GF173711.5765 | ®
38 18 75 14,78 45 11,15 12 4 GF173111.5766 | ® | GF173411.5766 | ® | GF173711.5766 | ®
/2 - 34 14 80 19,01 48 14,25 16 4 GF173131.9678 | @ | GF173431.9678 | e | GF173731.9678 | e
1"-2" 117/ 90 23,14 50 19,6 20 5 GF173151.9679 | ® | GF173451.9679 | e | GF173751.9679 | e
TICN
Einsatzgebiete — Material . P 151 ) V1141 | K 1142 )
Applications — material » 5 328 N 1152 | S 1126 | H 112 )
NenngroBe GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM
Nom. size P IKZ-HB IKZ-HE IKZ-HA
D Gg/1" (tpi) I I Iy 0d ody 7 TICN TICN TICN
116 27 55 9,88 36 59 8 8 GF173106.5763 | ® | GF173406.5763 | ® | GF173706.5763 | ®
/g 27 55 9,88 36 7,65 8 3 GF173106.5764 | ® | GF173406.5764 | ® | GF173706.5764 | ®
1/ 18 75 14,79 45 10,15 12 4 GF173116.5765 | ® | GF173416.5765 | ® | GF173716.5765 | ®
38 18 75 14,78 45 11,15 12 4 GF173116.5766 | ® | GF173416.5766 | ® | GF173716.5766 | ®
/2 -3/4 14 80 19,01 48 14,25 16 4 GF173136.9678 | ® | GF173436.9678 | ® | GF173736.9678 | ®
1-2" 117/ 90 23,14 50 19,6 20 5 GF173156.9679 | ® | GF173456.9679 | ® | GF173756.9679 | e

NPT-Fraser werden mit korrigiertem Profil gefertigt
NPT cutters are manufactured with a corrected profile

Anwendungshinweis: Es wird ein NC-Programm fiir schneckenférmiges Wendelnutfrdsen bendétigt, da sonst ein Absatz im gefrésten Gewinde entsteht
Application recommendation: You must have an NC programme for spiral-worm keyway milling, otherwise the finished thread will have a stepped profile

Gewindebohrer fiir kegelige
Innengewinde siehe Seite 184 - 197

Taps for internal tapered threads,
see page 184 - 197

o = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

EMUGE
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EMUEE Gewindefraser, kegelig - Thread Milling Cutters, Tapered GF-KEG
60°
N I I <1:16
ANSI/ASME B1.20.1 RH + LH E E E
Z3-175 | DIN 6535
TRl HB (B3
" . , ﬁ, HE (=33
Fur kegeliges Innengewinde & HALC D
For internal tapered threads oD |
9 Gg. /9 thr. 7 dﬂj \
NPT
I3
i
Einsatzgebiete — Material N P 1151 K 1142 N 115216
Applications — material w5 328 N [31-2 1 N 41252 | S 113 )
NenngréBe GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM
Nom. size P IKZN-HB IKZN-HE IKZN-HA
D Gg/1" (tpi) I Iy Iy 0 d 0d, Z
116 27 55 9,88 36 5,9 8 3 GF193101.5763 | e | GF193401.5763 | e | GF193701.5763 |
/s 27 55 9,88 36 7,65 8 3 GF193101.5764 | ® | GF193401.5764 | ® | GF193701.5764 |
1a 18 75 14,79 45 10,15 12 4 GF193111.5765 | ® | GF193411.5765 | ® | GF193711.5765 | @
38 18 75 14,78 45 11,15 12 4 GF193111.5766 | ® | GF193411.5766 | ® | GF193711.5766 | ®
12-3s 14 80 19,01 48 14,25 16 4 GF193131.9678 | o | GF193431.9678 | e | GF193731.9678 |
1" 111/ 90 23,14 50 19,6 20 5 GF193151.9679 | e | GF193451.9679 | e | GF193751.9679 | e
TICN
Einsatzgebiete — Material . P81 ) V1141 ) K 442 )
Applications — material i 328 N 1152 | S 1126 | H 11-=2 J
NenngréBe GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM
Nom. size P IKZN-HB IKZN-HE IKZN-HA
D Gg/1" (tpi) Iy ly I od, 0dy Z TICN TICN TICN
116 27 55 9,88 36 5,9 8 3 GF193106.5763 | ® | GF193406.5763 | ® | GF193706.5763 | @
/s 27 55 9,88 36 7,65 8 3 GF193106.5764 | ® | GF193406.5764 | ® | GF193706.5764 |
1/a 18 75 14,79 45 10,15 12 4 GF193116.5765 | ® | GF193416.5765 | ® | GF193716.5765 |
38 18 75 14,78 45 11,15 12 4 GF193116.5766 | ® | GF193416.5766 | ® | GF193716.5766 | ©
12 - 34 14 80 19,01 48 14,25 16 4 GF193136.9678 | o | GF193436.9678 | e | GF193736.9678 |
1"-2" 111/ 9 23,14 50 19,6 20 5 GF193156.9679 | @ | GF193456.9679 | @ | GF193756.9679 |

NPT-Fraser werden mit korrigiertem Profil gefertigt
NPT cutters are manufactured with a corrected profile

Anwendungshinweis: Es wird ein NC-Programm fiir schneckenférmiges Wendelnutfrasen benétigt, da sonst ein Absatz im gefrasten Gewinde entsteht
Application recommendation: You must have an NC programme for spiral-worm keyway milling, otherwise the finished thread will have a stepped profile

Bestell-Beispiel - Ordering example: GF193101.5763

o



Gewindefraser, kegelig, Typ lang - Thread Milling Cutters, Tapered, Long Design

60°

6F-ke6 &=MNMLUIGE

NF I (API-LP) "< ,z.
ANSI/ASME B1.20.1 R15 RH + LH | J
|
I~ |
Z3 - 75 | DIN 6535 | |
oA HB (B3 | |
. . . ﬁ, HE (&3 | |
Fur kegeliges Innengewinde & HA C 3 | |
For internal tapered threads oD
9Gg./9thr. 7 dﬂ] U
|
I
I3
i
Einsatzgebiete — Material N P 1161 K 1142 N 115216
Applications — material » 8 328 N 31-2 1 N 41252 | S 113 )
NenngroBe GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM
Nom. size P R15-lg-IKZ-HB R15-lg-IKZ-HE R15-lg-IKZ-HA
D Gg/1" (tpi) I I I o d, 0d, z
he 27 60 13,63 36 59 8 3 GF175301.5763 | @ | GF175601.5763 | ® | GF175901.5763 | e
/8 27 60 13,63 36 7,65 8 3 GF175301.5764 | @ | GF175601.5764 | @ | GF175901.5764 | e
1/a 18 80 20,44 45 10,15 12 4 GF175311.5765 | ® | GF175611.5765 | ® | GF175911.5765 | ®
5/g 18 80 20,43 45 11,15 12 4 GF175311.5766 | ® | GF175611.5766 | ® | GF175911.5766 | ®
/2-3a 14 85 26,27 48 14,25 16 4 GF175331.9678 | ® | GF175631.9678 | ® | GF175931.9678 | e
1"-2" 111/ 95 31,98 50 19,6 20 5 GF175351.9679 | @ | GF175651.9679 | e | GF175951.9679 | e
TICN
Einsatzgebiete — Material . P 51 ) V1141 ) K (1427 )
Applications — material » 5 328 N 1152 | S 1126 | H 112 )
NenngroBe GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM
Nom. size P R15-lg-IKZ-HB R15-1g-IKZ-HE R15-1g-IKZ-HA
D Gg/1" (tpi) I I Iy 0d ody 7 TICN TICN TICN
116 27 60 13,63 36 5.9 8 8 GF175306.5763 | ® | GF175606.5763 | ® | GF175906.5763 | ®
/g 27 60 13,63 36 7,65 8 3 GF175306.5764 | ® | GF175606.5764 | ® | GF175906.5764 | ®
1/ 18 80 20,44 45 10,15 12 4 GF175316.5765 | ® | GF175616.5765 | ® | GF175916.5765 | ®
3/8 18 80 20,43 45 11,15 12 4 GF175316.5766 | ® | GF175616.5766 | ® | GF175916.5766 = e
/2 -3/4 14 85 26,27 48 14,25 16 4 GF175336.9678 | ® | GF175636.9678 | ® | GF175936.9678 | e
1"-2" 117/ 95 31,98 50 19,6 20 5 GF175356.9679 | @ | GF175656.9679 | ® | GF175956.9679 | e

NPT/API-LP-Fréser werden mit korrigiertem Profil gefertigt
NPT/API-LP cutters are manufactured with a corrected profile

Anwendungshinweis: Es wird ein NC-Programm fiir schneckenférmiges Wendelnutfrdsen bendétigt, da sonst ein Absatz im gefrésten Gewinde entsteht
Application recommendation: You must have an NC programme for spiral-worm keyway milling, otherwise the finished thread will have a stepped profile

o = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

B
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EMUEE Gewindefraser, kegelig, Typ lang - Thread Milling Cutters, Tapered, Long Design GF-KEG
60°
NP | (API-LP) Y= B
ANSI/ASME B1.20.1 R15 RH + LH
Z3-175 | DIN 6535
TRl HB (B3
) _ _ ﬁ, HE (=D
Fur kegeliges Innengewinde & HALC D
For internal tapered threads oD |
9Gg./9thr. 7 dﬂj \
NPT :
I3
[}
Einsatzgebiete — Material N P 1151 K 1142 N 115216
Applications — material w5 328 N [31-2 1 N 41252 | S 113 )
NenngroBe GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM
Nom. size P R15-1g-IKZN-HB R15-1g-IKZN-HE R15-1g-IKZN-HA
D Gg/1" (tpi) I Iy Iy 0 d 0d, Z
16 27 60 13,63 36 5,9 8 3 GF195301.5763 | ® | GF195601.5763 | ® | GF195901.5763 |
/g 27 60 13,63 36 7,65 8 3 GF195301.5764 | ® | GF195601.5764 | ® | GF195901.5764 |
1a 18 80 20,44 45 10,15 12 4 GF195311.5765 | ® | GF195611.5765 | ® | GF195911.5765 |
38 18 80 20,43 45 11,15 12 4 GF195311.5766 | ® | GF195611.5766 | ® | GF195911.5766 | ®
12 -3 14 85 26,27 48 14,25 16 4 GF195331.9678 | @ | GF195631.9678 | e | GF195931.9678 |
1" -2 117/ 95 31,98 50 19,6 20 5 GF195351.9679 | e | GF195651.9679 | e | GF195951.9679 |
TICN E E E
Einsatzgebiete — Material . P81 ) V1141 ) K 442 )
Applications — material i 328 N 1152 | S 1126 | H 11-=2 J
NenngroBe GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM
Nom. size P R15-1g-IKZN-HB R15-1g-IKZN-HE R15-Ig-IKZN-HA
D Gg/1" (tpi) Iy ly I od, 0dy Z TICN TICN TICN
16 27 60 13,63 36 5,9 8 3 GF195306.5763 | ® | GF195606.5763 | ® | GF195906.5763 |
/s 27 60 13,63 36 7,65 8 3 GF195306.5764 | ® | GF195606.5764 | ® | GF195906.5764 |
1/a 18 80 20,44 45 10,15 12 4 GF195316.5765 | ® | GF195616.5765 | ® | GF195916.5765 |
3s 18 80 20,43 45 11,15 12 4 GF195316.5766 | ® | GF195616.5766 | ® | GF195916.5766 | ©
12 - 34 14 85 26,27 48 14,25 16 4 GF195336.9678 | ® | GF195636.9678 | e | GF195936.9678 |
12" 111/ 95 31,98 50 19,6 20 5 GF195356.9679 | ® | GF195656.9679 | ® | GF195956.9679 |

NPT/API-LP-Fréaser werden mit korrigiertem Profil gefertigt
NPT/API-LP cutters are manufactured with a corrected profile

Anwendungshinweis: Es wird ein NC-Programm fiir schneckenférmiges Wendelnutfrasen benétigt, da sonst ein Absatz im gefrasten Gewinde entsteht
Application recommendation: You must have an NC programme for spiral-worm keyway milling, otherwise the finished thread will have a stepped profile

Bestell-Beispiel - Ordering example: GF195301.5763

o



Gewindekernloch-Vorfertigungsdurchmesser - Thread Hole Preparatory Diameters NPTF E M UE E

ﬁ EMUGE NPTF-Gewindefraser sind fiir die Lochformen a) und b) geeignet.

N PTF EMUGE NPTF thread milling cutters are suited for the hole forms a) and b).
<11:16

ANSI B1.20.3

a) Zylindrisch vorarbeiten
Cylindrical preparation of thread hole

il NenngriBe
‘ Nom. size p 0 D, ty NPTF
\ D Gg/1" (tpi)
‘ 16 27 6,10 8,30
- /8 27 8,45 8,30
\ 4 18 10,90 12,15
‘ 3/8 18 14,30 12,45
: /2 14 17,60 16,30
| 3/4 14 23,00 16,30
v\fjf/7 1" 111/2 28,75 19,55
S 11/4 1112 37,50 20,05
| 11/2 111/2 43,75 20,05
2" 1112 55,75 20,45
b) Kegelig vorarbeiten
Tapered preparation of thread hole
#Ds NenngréBe
Nom. size p 9Dy 9Dy ty
| D Gg/1" (tpi) +005
2 /16 27 3,909 6,41 8,30
Y, /8 27 8,30 8,76 8,30
= /4 18 10,75 11,40 12,15
3/8 18 14,15 14,84 12,45
/2 14 17,45 18,33 16,30
5 3/a 14 22,80 23,68 16,30
1" 111/ 28,65 29,72 19,55
N~ T 7 11/4 112 37,35 38,48 20,05
11/2 111/ 43,45 44,55 20,05
2" 111/2 55,45 56,59 20,45
0 D2

B



NPTF

EMUEE Gewindefraser, kegelig - Thread Milling Cutters, Tapered GF-KEG
60°
NI I F <1:16
ANSI B1.20.3 RH + LH
Z3-175 | DIN 6535 |
oA HB (B3
" . , ﬁ, HE (=33
Fur kegeliges Innengewinde & HALC D
For internal tapered threads -
9 Gg. /9 thr. ﬁj U
I3 !s
i
Einsatzgebiete — Material N P 1151 K 1142 N 115216
Applications — material w5 328 N [31-2 1 N 41252 | S 113 )
NenngroBe GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM
Nom. size p IKZ-HB IKZ-HE IKZ-HA
D Gg/1" (tpi) I I Iy 0d, 0d, z
16 27 59 9,84 36 5.9 8 3 GF173101.5782 | e | GF173401.5782 | e | GF173701.5782 | e
/g 27 55 9,83 36 7,65 8 3 GF173101.5783 | @ | GF173401.5783 | e | GF173701.5783 | @
1/a 18 75 14,77 45 10,15 12 4 GF173111.5784 | e | GF173411.5784 | e | GF173711.5784 | e
5/8 18 75 14,76 45 11,15 12 4 GF173111.5785 | @ | GF173411.5785 | @ | GF173711.5785 | @
/2 14 80 19 48 14,25 16 4 GF173131.5786 | ® | GF173431.5786 | ® | GF173731.5786 | ®
3/a 14 80 19 48 14,25 16 4 GF173131.5787 | e | GF173431.5787 | e | GF173731.5787 | e
1m-2" 117/ 90 23,13 50 19,6 20 5 GF173151.9684 | @ | GF173451.9684 | e | GF173751.9684 | e
’ " ’
TICN
Einsatzgebiete — Material . P QA5 V1141 ) K ({1142 )
Applications — material (5 328 N 1152 | S 1126 | H 112 )
NenngroBe GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM
Nom. size p IKZ-HB IKZ-HE IKZ-HA
D Gg/1" (tpi) I I Iy 0 d, 0d, z TICN TICN TICN
/e 27 5 9,84 36 59 8 3 GF173106.5782 | ® | GF173406.5782 | e | GF173706.5782 | ®
/s 27 55 9,83 36 7,65 8 3 GF173106.5783 | @ | GF173406.5783 | ® | GF173706.5783 | @
1/a 18 75 14,77 45 10,15 12 4 GF173116.5784 | e | GF173416.5784 | e | GF173716.5784 | e
5/s 18 75 14,76 45 11,15 12 4 GF173116.5785 | ® | GF173416.5785 | ® | GF173716.5785 | ®
12 14 80 19 48 14,25 16 4 GF173136.5786 | ® | GF173436.5786 | ® | GF173736.5786 | ®
3/a 14 80 19 48 14,25 16 4 GF173136.5787 | @ | GF173436.5787 | ® | GF173736.5787 | @
1"-2" 1112 90 23,13 50 19,6 20 5 GF173156.9684 | e | GF173456.9684 | e | GF173756.9684 | e

NPTF-Fraser werden mit korrigiertem Profil gefertigt
NPTF cutters are manufactured with a corrected profile

Anwendungshinweis: Es wird ein NC-Programm fiir schneckenférmiges Wendelnutfrasen ben6tigt, da sonst ein Absatz im gefrésten Gewinde entsteht
Application recommendation: You must have an NC programme for spiral-worm keyway milling, otherwise the finished thread will have a stepped profile

406

EMUGE
[FRANKEN

Bestell-Beispiel - Ordering example: GF173101.5782



Gewindefraser, kegelig - Thread Milling Cutters, Tapered

F-ke6 &=MNMLUIGE

60°
NI I F <1:16
ANSI B1.20.3 RH + LH E E E
23 -175 | DIN 6535
Ve N HB (B3
) , , ﬁ, HE (=)
Fiir kegeliges Innengewinde & HA C
For internal tapered threads oD |
9 Gg. /9 thr. 7 ﬁ] \
I3
It
Einsatzgebiete — Material N P 1161 K 1142 N 115216
Applications — material w328 N 31-2 1 N 41252 | S 113 )
NenngroBe GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM
Nom. size P IKZN-HB IKZN-HE IKZN-HA
D Gg/1" (tpi) I ly I3 0 dy 9 d, VA
16 27 565 9,84 36 5,8 8 3 GF193101.5782 | e | GF193401.5782 | e | GF193701.5782 | e
/8 27 55 9,83 36 7,65 8 3 GF193101.5783 | @ | GF193401.5783 | @ | GF193701.5783 | e
1/a 18 75 14,77 45 10,15 12 4 GF193111.5784 | e | GF193411.5784 | e | GF193711.5784 | e
5/g 18 75 14,76 45 11,15 12 4 GF193111.5785 | @ | GF193411.5785 | @ | GF193711.5785 | @
/2 14 80 19 48 14,25 16 4 GF193131.5786 | @ | GF193431.5786 | @ | GF193731.5786 | ®
5/a 14 80 19 48 14,25 16 4 GF193131.5787 | @ | GF193431.5787 | @ | GF193731.5787 | e
1"-2" 117/ 90 23,13 50 19,6 20 5 GF193151.9684 | ® | GF193451.9684 | @ | GF193751.9684 | e
TICN
Einsatzgebiete — Material N P 1151 1141 | K 1142
Applications — material w[5 328 N 11562 | S 1126 | H 112 )
NenngroBe GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM
Nom. size P IKZN-HB IKZN-HE IKZN-HA
D Gg/1" (tpi) I ly I3 0 dy 9 d, Z TICN TICN TICN
16 27 G 9,84 36 59 8 8 GF193106.5782 | e | GF193406.5782 | ® | GF193706.5782 | e
/8 27 55 9,83 36 7,65 8 3 GF193106.5783 | ® | GF193406.5783 | @ | GF193706.5783 | ®
1a 18 75 14,77 45 10,15 12 4 GF193116.5784 | e | GF193416.5784 | @ | GF193716.5784 | e
58 18 75 14,76 45 11,15 12 4 GF193116.5785 | ® | GF193416.5785 | @ | GF193716.5785 | @
/2 14 80 19 48 14,25 16 4 GF193136.5786 | ® | GF193436.5786 | ® | GF193736.5786 | ®
5/a 14 80 19 48 14,25 16 4 GF193136.5787 | ® | GF193436.5787 | @ | GF193736.5787 | @
1"-2" 117/ 90 23,13 50 19,6 20 5 GF193156.9684 | ® | GF193456.9684 | @ | GF193756.9684 | e

NPTF-Fraser werden mit korrigiertem Profil gefertigt
NPTF cutters are manufactured with a corrected profile

Anwendungshinweis: Es wird ein NC-Programm fiir schneckenférmiges Wendelnutfrasen benétigt, da sonst ein Absatz im gefrésten Gewinde entsteht
Application recommendation: You must have an NC programme for spiral-worm keyway milling, otherwise the finished thread will have a stepped profile

Programmierbeispiel fiir kegelige

Gewindefraser Typ GF-KEG

siehe Seite 467

see page 467

Programming example for tapered
thread milling cutters type GF-KEG,

o = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

EMUGE
7

NPTF




NPTF

60°
&
NPTF .
ANSI B1.20.3 R15 | RH+LH |
|
Z3-175 | DIN 6535 - |

Fiir kegeliges Innengewinde
For internal tapered threads

9Gg./9thr. 7

9 dp

P HB (&3
ﬁ, HE (=0
& HA 3

i) U

EMUEE Gewindefraser, kegelig, Typ lang - Thread Milling Cutters, Tapered, Long Design

GF-KEG

Einsatzgebiete — Material B 328 P 11561 K 1142 N 115216
Applications — material N [31-2 1 N 41252 | S 113 )
NenngroBe GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM
Nom. size P R15-1g-1KZ-HB R15-1g-1KZ-HE R15-1g-1KZ-HA
D Gg/1" (tpi) Iy ly & 9 d4 9 dy Z
16 27 60 13,6 36 5.9 8 3 GF175301.5782 | e | GF175601.5782 | @ | GF175901.5782 | e
/g 27 60 13,6 36 7,65 8 3 GF175301.5783 | @ | GF175601.5783 | @ | GF175901.5783 | e
a 18 80 20,41 45 10,15 12 4 GF175311.5784 | e | GF175611.5784 | @ | GF175911.5784 | e
5/8 18 80 20,4 45 11,15 12 4 GF175311.5785 | @ | GF175611.5785 | ® | GF175911.5785 | @
/2 14 85 26,25 48 14,25 16 4 GF175331.5786 | ® | GF175631.5786 | ® | GF175931.5786 | e
3/a 14 85 26,25 48 14,25 16 4 GF175331.5787 | e | GF175631.5787 | @ | GF175931.5787 | e
1"-2" 1112 95 31,96 50 19,6 20 5 GF175351.9684 | e | GF175651.9684 | e | GF175951.9684 | e
TICN
Einsatzgebiete — Material . P15 ) V1141 ) K 1142 )
Applications — material » 5 328 N 1152 | S 1126 | H 112 )
NenngroBe GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM
Nom. size p R15-1g-IKZ-HB R15-1g-IKZ-HE R15-1g-IKZ-HA
D Gg/1" (tpi) l4 ly & 9 d4 9 dy VA TICN TICN TICN
e 27 60 13,6 36 5.9 8 3 GF175306.5782 | ® | GF175606.5782 | @ | GF175906.5782 | e
/s 27 60 13,6 36 7,65 8 3 GF175306.5783 | @ | GF175606.5783 | ® | GF175906.5783 | ®
1a 18 80 20,41 45 10,15 12 4 GF175316.5784 | e | GF175616.5784 | @ | GF175916.5784 | e
5/s 18 80 20,4 45 11,15 12 4 GF175316.5785 | ® | GF175616.5785 | ® | GF175916.5785 | ®
12 14 85 26,25 48 14,25 16 4 GF175336.5786 | ® | GF175636.5786 | ® | GF175936.5786 | e
3/a 14 85 26,25 48 14,25 16 4 GF175336.5787 | @ | GF175636.5787 | ® | GF175936.5787 | e
1"-2" 1112 95 31,96 50 19,6 20 5 GF175356.9684 | e | GF175656.9684 | @ | GF175956.9684 | e

NPTF-Fraser werden mit korrigiertem Profil gefertigt
NPTF cutters are manufactured with a corrected profile

Anwendungshinweis: Es wird ein NC-Programm fiir schneckenférmiges Wendelnutfrasen ben6tigt, da sonst ein Absatz im gefrésten Gewinde entsteht
Application recommendation: You must have an NC programme for spiral-worm keyway milling, otherwise the finished thread will have a stepped profile

408

EMUGE Bestell-Beispiel - Ordering example: GF175301.5782



6F-ke6 &=MNMLUIGE

Gewindefraser, kegelig, Typ lang - Thread Milling Cutters, Tapered, Long Design

60°
N I I F <1:16 E
ANSI B1.20.3 R15 RH + LH
23 -175 | DIN 6535
[ N HB (&3
) , , ﬁ, HE (=)
Fiir kegeliges Innengewinde & HA C
For internal tapered threads oD |
ssa/on 7 dﬂ] |
: NPTF
I3
i
Einsatzgebiete — Material N P 1161 K 1142 N 115216
Applications — material » 8 328 N 31-2 1 N 41252 | S 113 J
NenngroBe GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM
Nom. size P R15-1g-IKZN-HB R15-1g-IKZN-HE R15-1g-IKZN-HA
D Gg/1" (tpi) I ly I3 0d 9 dy z
16 27 60 13,6 36 5,8 8 3 GF195301.5782 | e | GF195601.5782 | @ | GF195901.5782 | e
/8 27 60 13,6 36 7,65 8 3 GF195301.5783 | ® | GF195601.5783 | @ | GF195901.5783 | e
1/a 18 80 20,41 45 10,15 12 4 GF195311.5784 | e | GF195611.5784 | @ | GF195911.5784 | e
5/g 18 80 20,4 45 11,15 12 4 GF195311.5785 | @ | GF195611.5785 | @ | GF195911.5785 | @
/2 14 85 26,25 48 14,25 16 4 GF195331.5786 | @ | GF195631.5786 | ® | GF195931.5786 | ®
5/a 14 85 26,25 48 14,25 16 4 GF195331.5787 | @ | GF195631.5787 | @ | GF195931.5787 | e
1"-2" 117/ 95 31,96 50 19,6 20 5 GF195351.9684 | e | GF195651.9684 | e | GF195951.9684 | e
TICN E E E
Einsatzgebiete — Material ‘ P 151 ) V1141 ) K 1342 )
Applications — material » 8 328 N 1152 | S 1126 | H 112 J
NenngroBe GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM
Nom. size P R15-1g-IKZN-HB R15-1g-IKZN-HE R15-1g-IKZN-HA
D Gg/1" (tpi) I ly I3 0 dy 9 d, Z TICN TICN TICN
16 27 60 13,6 36 59 8 8 GF195306.5782 | ® | GF195606.5782 | ® | GF195906.5782 | e
/8 27 60 13,6 36 7,65 8 3 GF195306.5783 | ® | GF195606.5783 | ® | GF195906.5783 | ®
1a 18 80 20,41 45 10,15 12 4 GF195316.5784 | ® | GF195616.5784 | @ | GF195916.5784 | e
58 18 80 20,4 45 11,15 12 4 GF195316.5785 | ® | GF195616.5785 | ® | GF195916.5785 | @
/2 14 85 26,25 48 14,25 16 4 GF195336.5786 | ® | GF195636.5786 | ® | GF195936.5786 | ®
5/a 14 85 26,25 48 14,25 16 4 GF195336.5787 | ® | GF195636.5787 | ® | GF195936.5787 | e
1"-2" 117/ 95 31,96 50 19,6 20 5 GF195356.9684 | e | GF195656.9684 | e | GF195956.9684 | e

NPTF-Fraser werden mit korrigiertem Profil gefertigt
NPTF cutters are manufactured with a corrected profile

Anwendungshinweis: Es wird ein NC-Programm fiir schneckenférmiges Wendelnutfrasen benétigt, da sonst ein Absatz im gefrésten Gewinde entsteht
Application recommendation: You must have an NC programme for spiral-worm keyway milling, otherwise the finished thread will have a stepped profile

o = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

e



EMUEE Gewindekernloch-Vorfertigungsdurchmesser - Thread Hole Preparatory Diameters Rc (BSPT)

55 EMUGE Rc-Gewindebohrer sind fiir die Lochformen a) und b) geeignet.
Die Lochform a) kann angewendet werden, wenn keine Dichtprobleme
zu befiirchten sind.

Rc (BSPT) <6 EMUGE Rc taps are suited for the hole forms a) and b).

DIN EN 10226-2, ISO 7-1 Hole type a) can be used when there is no reason to worry about
sealing problems.

a) Zylindrisch vorarbeiten
Cylindrical preparation of thread hole

201 NenngréBe
_ ‘ Nom. size P 0D, ty
\ D Gg/1" (tpi)
‘ Rc /e 28 6,15 7,85
- /8 28 8,15 7,85
\ a 19 10,85 11,65
‘ 3/8 19 14,3 12,05
: /2 14 17,8 15,9
| 3/a 14 23,2 16,75
f\fjf7 1" 11 29,2 19,65
SN 11/4 11 37,8 21,95
| 11/ 11 43,7 21,95
2" 11 55,2 26,25
b) Kegelig vorarbeiten
Tapered preparation of thread hole
903 NenngréBe
Nom. size P 9Dy 0D, ty
1 D Gg/1" (tpi) (Ust1)
£ Rc /6 28 6,1 6,56 7,85
v /8 28 8,1 8,57 7,85
5 1/4 19 10,75 11,45 11,65
m 3g 19 14,25 14,95 12,05
/2 14 17,7 18,63 15,9
3/a 14 23,1 24,12 16,75
1" 11 29,1 30,29 19,65
N~ T 11/4 11 37,6 38,95 21,95
11/2 11 43,5 44,85 21,95
2" 11 55 56,66 26,25
9Dy

EMUGE Reianin] . - .
410 ey Bestell-Beispiel - Ordering example: GF173101.4114



Gewindefraser, kegelig - Thread Milling Cutters, Tapered

55°
i
RC @sen) 44
DIN EN 10226-2, ISO 7-1 RH + LH ‘ 'l 1
Z3-75 | DIN6535 \ ;

N HB ) - | ‘
N . = | 1

Fur kegeliges Innengewinde & HA C |
For internal tapered threads oD | # |]
|

0 dq

0 do

F-ke6 &=MNMLUIGE

Einsatzgebiete — Material wE 328 P 11561 K 1142 | N 11-521-6
Applications — material N 31-2 N 41252 | S 113 )
NenngroBe GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM
Nom. size p IKZ-HB IKZ-HE IKZ-HA
D Gg/1" (tpi) I ly I3 0d 9 dy z
Rc /16 28 519 8,56 36 5,8 8 3 GF173101.4114 GF173401.4114 GF173701.4114
/s 28 55 8,56 36 7,65 8 3 GF173101.4115 | e | GF173401.4115 | e | GF173701.4115 | @
1/a 19 75 13,96 45 10,15 12 4 GF173111.4116 | e | GF173411.4116 | e | GF173711.4116 | e
3g 19 75 13,95 45 11,15 12 4 GF173111.4117 | e | GF173411.4117 | e | GF173711.4117 | e
/2 - 34 14 80 19,06 48 14,25 16 4 GF173131.9561 | @ | GF173431.9561 | @ | GF173731.9561 | e
1"-2" 11 90 24,26 50 19,6 20 5 GF173151.9562 | ® | GF173451.9562 | e | GF173751.9562 | e
! ! !
TICN
Einsatzgebiete — Material . P s V1141 ) K @42 )
Applications — material w5328 N 1152 | S 1126 | H 112 )
NenngroBe GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM
Nom. size p IKZ-HB IKZ-HE IKZ-HA
D Go/1" (o) |y I, I3 0d o d, Z TICN TICN TICN
Rc /16 28 66 8,56 36 59 8 8 GF173106.4114 GF173406.4114 GF173706.4114
/s 28 55 8,56 36 7,65 8 3 GF173106.4115 | ® | GF173406.4115 | e | GF173706.4115 | e
1/a 19 75 13,96 45 10,15 12 4 GF173116.4116 | e | GF173416.4116 | e | GF173716.4116 | @
3/8 19 75 13,95 45 11,15 12 4 GF173116.4117 | e | GF173416.4117 | e | GF173716.4117 | @
/2 - 34 14 80 19,06 48 14,25 16 4 GF173136.9561 | ® | GF173436.9561 | ® | GF173736.9561 | @
1"-2" 11 90 24,26 50 19,6 20 5 GF173156.9562 | @ | GF173456.9562 | ® | GF173756.9562 | e

Rc-Fraser werden mit korrigiertem Profil gefertigt

Re cutters are manufactured with a corrected profile

Anwendungshinweis: Es wird ein NC-Programm fiir schneckenférmiges Wendelnutfrdsen bendétigt, da sonst ein Absatz im gefrésten Gewinde entsteht
Application recommendation: You must have an NC programme for spiral-worm keyway milling, otherwise the finished thread will have a stepped profile

- Schneideisen fiir kegeliges
AuBengewinde siehe Seite 493

Dies for external tapered thread,
see page 493

o = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

EMUGE



EMUEE Gewindefraser, kegelig - Thread Milling Cutters, Tapered GF-KEG
55°
RC (s
DIN EN 10226-2, 1SO 7-1 RH + LH E E E
Z3-175 | DIN 6535
oa HB (B3
" . , ﬁ, HE (=33
Fur kegeliges Innengewinde & HALC D
For internal tapered threads | o0
9 Gg. /9 thr. 7 \
I3
i
Einsatzgebiete — Material . P 1151 K142 | N 115216
Applications — material w5 328 N [31-2 1 N 41252 | S 113 )
NenngroBe GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM
Nom. size P IKZN-HB IKZN-HE IKZN-HA
D Go/" (pi) Iy Iy Iy 0 d 0d, Z
Rc "6 28 55 8,56 36 5,9 8 3 GF193101.4114 GF193401.4114 GF193701.4114
/s 28 55 8,56 36 7,65 8 3 GF193101.4115 | e | GF193401.4115 | e | GF193701.4115 |
s 19 75 13,96 45 10,15 12 4 GF193111.4116 | o | GF193411.4116 | e | GF193711.4116 |
%s 19 75 13,95 45 11,15 12 4 GF193111.4117 | o | GF193411.4117 | e | GF193711.4117 |
2-34 14 80 19,06 48 14,25 16 4 GF193131.9561 | e | GF193431.9561 | e | GF193731.9561 |
1"-2" 11 90 24,26 50 19,6 20 5 GF193151.9562 | @ | GF193451.9562 | e | GF193751.9562 |
TICN
Einsatzgebiete — Material . P81 ) V1141 ) K 1442 )
Applications — material i 328 N 1152 | S 1126 | H 11-=2 J
NenngroBe GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM GF-KEG-VHM
Nom. size P IKZN-HB IKZN-HE IKZN-HA
D Go/1" (tpi) ly I od, 0dy Z TICN TICN TICN
Rc /16 28 55 8,56 36 5,9 8 3 GF193106.4114 GF193406.4114 GF193706.4114
/s 28 55 8,56 36 7,65 8 3 GF193106.4115 | ® | GF193406.4115 | e | GF193706.4115 |
14 19 75 13,96 45 10,15 12 4 GF193116.4116 | o | GF193416.4116 | e | GF193716.4116 |
%3 19 75 13,95 45 11,15 12 4 GF193116.4117 | e | GF193416.4117 | e | GF193716.4117 |
1234 14 80 19,06 48 14,25 16 4 GF193136.9561 | ® | GF193436.9561 | e | GF193736.9561 |
12" 11 9 24,26 50 19,6 20 5 GF193156.9562 | @ | GF193456.9562 | ® | GF193756.9562 |

Rc-Fraser werden mit korrigiertem Profil gefertigt
Rc cutters are manufactured with a corrected profile

Anwendungshinweis: Es wird ein NC-Programm fiir schneckenférmiges Wendelnutfrasen benétigt, da sonst ein Absatz im gefrasten Gewinde entsteht
Application recommendation: You must have an NC programme for spiral-worm keyway milling, otherwise the finished thread will have a stepped profile

Bestell-Beispiel - Ordering example: GF193101.4115



Zirkular-Gewindefraser - Circular Thread Milling Cutters
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E M UE E Zirkular-Gewindefraser - Circular Thread Milling Cutters ZGF

60°
M M F W -
. i
Z1-175 | DIN 6535
HALC D
HB (&3
Fiir Innengewinde .
For internal threads himg
7\ o 9 ,
5| = s -
= J-lﬁ (S L
\ \
I5 I3 U ‘
h S —
- -
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Einsatzgebiete — Material . P 1151 K 1142 | N 115216
Applications — material 5 328 N 31-2 I N 41252 | S 113 J
ZGF-VHM ZGF-VHM
2xD 2xD
Prnax. HA HB
oD mm 4 I3 ls 0 d 0 dy Z
M1 -M1,2 0,25 39 28 2,8 0,7 8 1 GF243701.0010 D
M1,4-M1,8 0,35 39 28 35 1,04 3 2 GF253701.0014 °
M2 -M23 0,45 39 28 4.8 1,52 8 8 GF253701.0020 °
M2,5 - M3 0,5 39 28 6 1,95 3 3 GF253701.0025 °
M3,5 - M4,5 0,75 42 28 9 2,78 4 8 GF253701.0035 °
M5 -M7 1 55 36 14 4 6 4 GF253701.0050 ° GF253101.0050 °
M8 -Mi0" 15 62 36 19,8 6,5 8 5 GF253701.0080 ° GF253101.0080 °
M12 - M16 ) 2 78 40 31,8 9,9 10 5 GF253701.0112 ° GF253101.0112 °
TICN E
Einsatzgebiete — Material . P 151 ) V1141 ) K142 )
Applications — material 5328 N 1152 | S 1126 | H 11-2 J
ZGF-VHM ZGF-VHM
2xD 2xD
Prnax. HA HB
gD mm Iy & ls 9 dy 9 dy Z TICN TICN
M1 -M1,2 0,25 39 28 2,8 0,7 3 1 GF243706.0010 °
M1,4-M1,8 0,35 39 28 35 1,04 3 2 GF253706.0014 °
M2 -M23 0,45 39 28 48 1,52 3 & GF253706.0020 °
M2,5 - M3 0,5 39 28 6 1,95 3 3 GF253706.0025 °
M3,5 - M4,5 0,75 42 28 9 2,78 4 3 GF253706.0035 °
M5 -M7 1 55 36 14 4 6 4 GF253706.0050 ° GF253106.0050 °
M8 -M10" 15 62 36 19,8 6,5 8 5 GF253706.0080 ° GF253106.0080 °
M12 - M16 ") 2 78 40 31,8 9,9 10 5 GF253706.0112 ° GF253106.0112 [
1) Ausfiihrung mit innerer Kiihischmierstoff-Zufuhr IKZ Teilweise auch fiir UN-Gewinde verwendbar Andere Ausflihrungen auf Anfrage
Design with internal coolant supply IKZ Partly suitable also for UN threads Other designs upon request

414 - Bestell-Beispiel - Ordering example: GF243701.0010



Zirkular-Gewindefraser - Circular Thread Milling Cutters

e EMUGE

60°
M M F W -
DIN 13 RH + LH 3
21 -75 | DIN 6535
HAC 3
HB (&3
Fiir Innengewinde
. oD
For internal threads : :
[ = |
I5 I3 U ‘
l —_—
- -
Gewindetiefe
Thread depth 3 X D
Einsatzgebiete — Material . P 1151 K 1.1-42 N 1.1-521-6
Applications — material w328 N 31-2 N [41-252 | S 113
ZGF-VHM ZGF-VHM
3xD 3xD
Prnex HA HB
oD mm 4 I3 Is 0 dy 0 dy VA
M1 0,25 39 28 3,1 0,7 3 1 GF273701.0010 [
M1,6 0,35 39 28 4,95 1,18 3 2 GF273701.0016 [}
M2 0,4 39 28 6,2 1,52 3 3 GF273701.0020 o
M2,5 0,45 39 28 7,7 1,96 3 3 GF273701.0025 °
M3 0,5 41 28 9,25 2,4 3 3 GF273701.0030 [
M4 0,7 44 28 12,35 3,15 4 3 GF273701.0040 [
M5 0,8 56 36 15,4 4,04 6 4 GF273701.0050 [
M6 1 59 36 18,5 4.8 6 4 GF273701.0060 °
M8 1 1,25 65 36 24,65 6,5 8 5 GF273701.0080 °
M10 ") 1,5 77 40 30,75 8,2 10 5 GF273701.0100 [
Mi121) 1,75 82 40 36,85 99 10 5 GF273701.0112 °
M14 1) 2 94 45 43 11,6 12 5 GF273701.0114 [
M16 1) 2 100 45 49 13,6 14 ) GF273701.0116 °
TICN E | |
Einsatzgebiete — Material . P 1151 1.1-41 K 1.1-42
Applications — material 5 328 N @352 S @I H 142
ZGF-VHM ZGF-VHM
3xD 3xD
Prnax. HA HB
oD mm I I Is o d; od, z TICN TICN
M 0,25 39 28 3,1 0,7 3) 1 GF273706.0010 °
M1,6 0,35 39 28 4,95 1,18 3 2 GF273706.0016 °
M2 0,4 39 28 6,2 1,52 3 3 GF273706.0020 °
M2,5 0,45 39 28 7,7 1,96 3 3 GF273706.0025 °
M3 0,5 41 28 9,25 2,4 3 3 GF273706.0030 °
M4 0,7 44 28 12,35 3,15 4 3 GF273706.0040 °
M5 0,8 56 36 15,4 4,04 6 4 GF273706.0050 ° GF273106.0050 °
M6 1 59 36 18,5 4,8 6 4 GF273706.0060 ° GF273106.0060 °
M8 1) 1,25 65 36 24,65 6,5 8 5 GF273706.0080 o GF273106.0080 o
M10") 1,5 77 40 30,75 8,2 10 5 GF273706.0100 ° GF273106.0100 °
Mi12 1) 1,75 82 40 36,85 99 10 5 GF273706.0112 o GF273106.0112 o
M14 1) 2 94 45 43 11,6 12 5 GF273706.0114 [ GF273106.0114 °
M16 1) 2 100 45 49 13,6 14 ) GF273706.0116 [ GF273106.0116 °

Teilweise auch fiir UN-Gewinde verwendbar
Partly suitable also for UN threads

1) Ausfiihrung mit innerer Kiihlschmierstoff-Zufuhr IKZ
Design with internal coolant supply IKZ

Andere Ausfiihrungen auf Anfrage
Other designs upon request

o = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

EMUGE
ZE



M, MF /-

E M UE E Zirkular-Gewindefréser - Circular Thread Milling Cutters

o

TIALN E
VHM 146

;

ZGF-S-CUT

DIN 13 RH+LH| LH-rot -
24-175 |
L10 =\ !
) o o
P P
e e TIEE) [
HACS _
HB (&3
- |
\
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Einsatzgebiete — Material . P51 ) V1141 ) K @342 )
Applications — material w328 N 1152 S 1126  H 11-=2 )
ZGF-S-CUT-VHM ZGF-S-CUT-VHM
2xD 2xD
Prax. IKZ-HA IKZ-HB
gD mm I [ ls 9 d4 9 dy YA TIALN-T46 TIALN-T46
M 32 0,5 39 28 6,2 2,4 8 4 GF26A729.0030 o
M 42 0,7 42 28 8,3 3,15 4 4 GF26A729.0040 °
M5 0,8 52 36 10,3 4,04 6 4 GF26A729.0050 o GF26A129.0050 °
M 6 1 55 36 12,43 4,8 6 4 GF26A729.0060 ° GF26A129.0060 °
M8 1,25 60 36 16,7 6,5 8 4 GF26A729.0080 o GF26A129.0080 °
M10 15 70 40 20,7 8,2 10 5 GF26A729.0100 ° GF26A129.0100 °
2) Ausfiihrung ohne innerer Kiihlschmierstoff-Zufuhr IKZ Andere Ausfiihrungen auf Anfrage
Design without internal coolant supply IKZ Other designs upon request
Gewindelehren Thread gauges,

siehe Seite 581 - 654

see page 581 - 654

416

EMUGE
[FRANKEN

Bestell-Beispiel - Ordering example: GF26A729.0030



Zirkular-Gewindefraser - Circular Thread Milling Cutters

M, MF .

DIN 13

Fiir Innengewinde
For internal threads

TIALN
el T46
RH+LH| LH-rot.

24-75
)
)
DING535| oD
HAC 3 |
HB (&3

z6r-HeutT &=MNMLUIGE

i

AP

;

Gewindetiefe
Thread depth

2xD

Einsatzgebiete — Material

H {1315

Applications — material » 8 328
ZGF-HCUT-VHM ZGF-HCUT-VHM
2xD 2xD
Prnax IKZ-HA IKZ-HB
oD mm I I3 g 0d 9d, YA TIALN-T46 TIALN-T46
M 32 0,5 51 36 6,25 2,4 6 4 GF283729.0030 ° GF283129.0030 °
M 42 0,7 51 36 8,35 3,15 6 4 GF283729.0040 ° GF283129.0040 °
M5 0,8 52 36 10,4 4,04 6 4 GF283729.0050 o GF283129.0050 °
M 6 1 55 36 12,3 48 6 4 GF283729.0060 [ GF283129.0060 °
M8 1,25 60 36 16,6 6,5 8 4 GF283729.0080 ° GF283129.0080 °
M10 15 70 40 20,75 8,2 10 5 GF283729.0100 ° GF283129.0100 °
M12 1,75 74 40 24,85 9,9 10 5 GF283729.0112 ° GF283129.0112 °
M14 2 85 45 29 11,6 12 5 GF283729.0114 ° GF283129.0114 °
M16 2 90 45 88 13,6 14 B GF283729.0116 [ GF283129.0116 °

2) Ausfiihrung ohne innerer Kiihlschmierstoff-Zufuhr IKZ

Design without internal coolant supply IKZ

Andere Ausfiihrungen auf Anfrage
Other designs upon request m

o = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

EMUGE



E M UE E Zirkular-Gewindefraser - Circular Thread Milling Cutters ZGF

60°

UNC, UNF ~
ASME B1.1 RH + LH
“ 23 DIN 6535
e | -

Fiir Innengewinde .

For internal threads &
=

——

' |
I5 I3 !

Gewindetiefe
Thread depth 2 x D

0 d2

Einsatzgebiete — Material B 328 P 1151 | K 1142 | N 115216
Applications — material N 31-2 I N 41252 | S 113 J
ZGF-VHM
2xD
Prnax. HA
oD mm 4 I3 ls 0 d 0 dy Z
Nr.4-40 0,635 39 28 6,35 2,06 3 8 GF253701.5003 °
Nr. 6 - 32 0,794 39 28 7 2,55 3 3 GF253701.5005 °
Nr.8 - 32 0,794 42 28 8,35 3,21 4 3 GF253701.5006 °
TICN E
ZGF |
Einsatzgebiete — Material N P 161 ) V1141 ) K 1142 )
o . » 2 328
Applications — material N 1152 S 1126 H 1.1-2 J
ZGF-VHM
2xD
Pmax, HA
6D mm I & ls 9 d, 9 dy Z TICN
Nr.4-40 0,635 39 28 6,35 2,06 8 8 GF253706.5003 °
Nr. 6 - 32 0,794 39 28 7 2,55 3 3 GF253706.5005 °
Nr. 8 - 32 0,794 42 28 8,35 3,21 4 3 GF253706.5006 °
Auch fiir UNF-Gewinde verwendbar Andere Ausfiihrungen auf Anfrage
Suitable also for UNF threads Other designs upon request

EMUGE _Reicnial - - .
418 oA Bestell-Beispiel - Ordering example: GF253701.5003



Zirkular-Gewindefraser - Circular Thread Milling Cutters

UNC

ASME B1.1

Fiir Innengewinde
For internal threads

VHM

23-1725

TICN

RH + LH

DIN 6535

HALC S
HB (&3

oD

it}

e EMUGE

[ = |
I5 I3 U ‘
l —
Gewindetiefe
Thread depth 3 X D
Einsatzgebiete — Material . P RIS V1141 ) K {1142
Applications — material 5 328 N 1152 S 1126 | H 112 J
ZGF-VHM ZGF-VHM
3xD 3xD
Prnax HA HB
gD mm 4 I3 g 0d 9d, YA TICN TICN
Nr. 2-56 0,454 39 28 6,75 1,7 8 3 GF273706.5001 °
Nr. 4-40 0,635 40 28 8,85 2,15 3 3 GF273706.5003 °
Nr. 6-32 0,794 42 28 10,9 2,7 8 8 GF273706.5005 o
Nr.10-24 1,058 46 28 15 3,7 4 3 GF273706.5007 °
s -20 1,27 59 36 20,15 4,95 6 4 GF273706.5009 ° GF273106.5009 °
516 -18 1) 1,411 65 36 24,5 6,3 8 4 GF273706.5010 ° GF273106.5010 °
35 -167 1,588 68 36 29,38 7,7 8 © GF273706.5011 [ GF273106.5011 °
60°
ASME B1.1 ' '
Einsatzgebiete — Material ‘ P 151 ) V1141 ) K {1142 )
Applications — material » 5 328 N 11562 | S 1126 | H 112 )
ZGF-VHM ZGF-VHM
3xD 3xD
Prax HA HB
gD mm 4 I3 g 0d 9d, YA TICN TICN
Nr.10 - 32 0,794 46 28 14,85 39 4 4 GF273706.5041 °
/s -28 0,907 59 36 19,5 5,25 6 4 GF273706.5043 ° GF273106.5043 °
56 -24 1) 1,058 65 36 24,3 6,6 8 ® GF273706.5044 ° GF273106.5044 °
7he -207 1,27 77 40 33,95 9,55 10 5 GF273706.5046 [ GF273106.5046 °

1) Ausfiihrung mit innerer Kiihlschmierstoff-Zufuhr IKZ
Design with internal coolant supply IKZ

Teilweise auch fiir Metrische Gewinde verwendbar
Partly suitable also for Metric threads

Andere Ausfiihrungen auf Anfrage

Other designs upon request

o = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

EMUGE
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2=\ UE = zirkular-Gewindefréiser - Circular Thread Milling Cutters ZGF-S-CUT
60°
P TIALN E
u N c W . —~
ASME B1.1 RH+LH| LH-rot -
L10 7
ED ) &
For infrne) hreacs LGRS o
HACD | |
HB (&3
. i
\
Gewindetiefe
Thread depth 2 X D
Einsatzgebiete — Material . P 510 V1141 ) K @342
Applications — material 5 328 N 1152 S 1126  H 11-=2 J
ZGF-S-CUT-VHM ZGF-S-CUT-VHM
2xD 2xD
Prnax. IKZ-HA IKZ-HB
0D mm I Iy ls od, od, z TIALN-T46 TIALN-T46
Nr. 4-402 0,635 39 28 5,95 2,15 3 3 GF26A729.5003 °
Nr. 6-322 0,794 39 28 7,3 2,7 3 3 GF26A729.5005 °
Nr.10-242 1,058 42 28 10,1 3,7 4 3 GF26A729.5007 o
s -20 1,27 55 36 13,2 4,95 6 3 GF26A729.5009 ° GF26A129.5009 °
5/16 - 18 1,411 58 36 16,45 6,3 8 4 GF26A729.5010 [ GF26A129.5010 °
38 -16 1,588 62 36 16,65 7.7 8 4 GF26A729.5011 o GF26A129.5011 °
60° E
ASME B1.1
Einsatzgebiete — Material W 328 P 61 V1141 ) K (427 )
Applications — material N 1152 S 1126  H 11-=2 J
ZGF-S-CUT-VHM ZGF-S-CUT-VHM
2xD 2xD
P IKZ-HA IKZ-HB
oD mm Iy I3 ls 9d [ 7 TIALN-T46 TIALN-T46
Nr.10-322 0,794 42 28 9,95 3,9 4 4 GF26A729.5041 °
s -28 0,907 55 36 13,1 5,25 6 5 GF26A729.5043 ° GF26A129.5043 (]
516 - 24 1,058 58 36 16,3 6,6 8 5 GF26A729.5044 [ GF26A129.5044 °
7he - 20 1,27 74 40 22,75 9,55 10 6 GF26A729.5046 o GF26A129.5046 [

2) Ausfiihrung ohne innerer Kiihlschmierstoff-Zufuhr IKZ
Design without internal coolant supply IKZ

Andere Ausflihrungen auf Anfrage

Other designs upon request

420

EMUGE
[FRANKEN

Bestell-Beispiel - Ordering example: GF26A729.5003



Zirkular-Gewindefraskorper - Circular Thread Milling Bodies

Zirkular-Gewindefraskorper Zirkular-Gewindefraskorper Zirkular-Gewindefraskorper
mit einer Frasplatte 15 mm mit zwei Frasplatten 15 mm mit einer Frasplatte 26 mm
Circular thread milling bodies Circular thread milling bodies Circular thread milling bodies
with 1 insert 15 mm with 2 inserts 15 mm with 1 insert 26 mm
ZIRK-GF ZIRK-GF

422

Standard-Frasplatten 15 mm
Standard inserts 15 mm

423
423
423 423

424

Seite - Page

424

Lange Frésplatten 26 mm
Long inserts 26 mm

Seite - Page

424

Gewindefraszyklus - Thread milling cycle

D
L)

A /4P

Zrk-6F  A=NLUIGE

Zirkular-Gewindefréskorper
mit Einstechwendeplatte “3-Zahn”

Circular thread milling bodies
with indexable infeed insert ,3-tooth”

Einstechwendeplatten ,,3-Zahn”
Indexable infeed inserts, “3-tooth” design

424

1) Gewindefraszyklus ,3-Zahn“ entspricht
der Ausfiihrung Gigant, siehe Seite 426
Thread milling cycle corresponding to
that of the Gigant design, see page 426

o>




E=MNUIGE= zirkular-Gewindefraskarper - Circular Thread Milling Bodies ZIRK-GF

Ausfiihrung fiir eine Standard-Frasplatte 15 mm / /
Design for 1 standard insert 15 mm 3 y
, ) J

.
B[©&3

s /
_ Kurze Ausfiihrung
Short design
B e ] 5
P |1 |2 |3 |5 @ d1 ? d2 [0] ds 15 mm-Z1 -g n @ \** : ************* g
BSW, BSF mm h6 IKZN
05-25 78 15 48 30 16 16 13 GZ301110 | e l2
Is I3
i
Lange Ausfiihrung
Long design
ZIRK-GF 0 . N
p I I, I, Is 04, od, 0d, 15 mm-Z1 ol A ===z===off Q|===c========2f1 T
mm h6 IKZN © \
06 = 2,5 98 15 48 50 16 16 13 GZ3013102 | e l2
05-25 110 15 50 60 20 20 17 GZ301320 ° 3 I3
30-3570 110 15 50 60 22 20 17 GZ301340 [ I

Ausfiihrung fiir zwei Standard-Frasplatten 15 mm
Design for 2 standard inserts 15 mm

m DIN 1835
B

o3

Kurze Ausfiihrung
Short design
ZIRK-GF g N
P I Iy I3 ls 0 dy 0 dy 0 dg 15 mm-Z2 S | cesssssessess =4
mm h6 IKZN

05-25 106 15 56 50 25 25 21 GZ301130 | o
30-357 106 15 56 50 27 25 21 GZ301140 |

Lange Ausfiihrung
Long design
ZIRK-GF Jd N
P I b Iy ls ody  od, od 15 mm-Z2 S 8
mm h6 IKZN

0/5=2,5 150 15 56 94 25 25 21 GZ3013302%) | o

1) Verstérkte Ausfiihrung
Reinforced design

2) Aus Schwermetall, schwingungsgedampft
Of vibration-absorbing heavy metal

422 - Bestell-Beispiel - Ordering example: GZ301110




Zirkular-Gewindefraskérper - Circular Thread Milling Bodies

M, MF .

DIN 13

9

HM RH + LH

J

Fiir Innengewinde
For internal threads

ZrRK-6F  &=MNMLUIGE

Standard-Frasplatten 15 mm
Standard inserts 15 mm

i —
b oo s o

BSW, BSF

318, | ~15
Beschichtung - Coating TIALN-T4
Einsatzgebiete — Material 28 P 1151 K1142  N115 |P 1151 1141 ) K 1142 |
Applications — material » Ni216 | Ni31-4252 S11-3 | |N 1152 S 1126 H 112 |
HM-FP-Z1 HM-FP-Z1
P 15 mm 15 mm
mm TIALN-T4
05 GF603111.9506 ° GF603117.9506 °
0,75 GF603111.9509 ° GF603117.9509 °
1 GF603111.9512 o GF603117.9512 °
1,25 GF603111.9513 ° GF603117.9513 °
1,5 GF603111.9514 ° GF603117.9514 °
1,75 GF603111.9515 o GF603117.9515 °
2 GF603111.9516 ° GF603117.9516 °
2,5 GF603111.9517 ° GF603117.9517 °
370 GF603111.9518 o GF603117.9518 °
351 GF603111.9519 ° GF603117.9519 °
& Standard-Frasplatten 15 mm
W HM RH + LH Standard inserts 15 mm
u I I | |
ANSI B1.1 |

Fiir Innengewinde
For internal threads

e —
b aaaaa

Beschichtung - Coating TIALN-T4
Einsatzgebiete — Material wE 328 P1:51) K142 ) N5 ) | P (151 V' 1.1-41 ) K (1142 m
Applications — material Ni216 | Ni31-4252 S[113 | |N 1152 S 1126 H 112 |
HM-FP-Z1 HM-FP-Z1
P 15 mm 15 mm
Gg/1" (tpi) TIALN-T4
20 GF603111.9580 ° GF603117.9580 °
16 GF603111.9582 ° GF603117.9582 °
14 GF603111.9583 ° GF603117.9583 °
12 GF603111.9585 ° GF603117.9585 °
& Standard-Frasplatten 15 mm
Standard inserts 15 mm
(BSP) W HM | RH+LH
)
BSW, BSF, W 1
DIN EN IS0 228, BS 84 U | ﬁ n
&) S[ == T
) iy Fiir Innen- und AuBengewinde
318 | ~15 For internal and external threads
Beschichtung - Coating TIALN-T4
Einsatzgebiete — Material 328 P 1151 K1142  N115 |P 1151 1.1-41 | K [1.1-42 )
Applications — material » N216 ) N@314252) S@i3) | N 1152) S @i26) H 112 )
HM-FP-Z1 HM-FP-Z1
P 15 mm 15 mm
Gg/1" (tpi) TIALN-T4
14 GF603111.9548 ° GF603117.9548 °
11 GF603111.9550 [ GF603117.9550 °
Ersatzschraube M4 x 7; Torx T15 ) Schraubendreher Torx T15
“ Spare screw M4 x 7; Torx T15 } GZ309010 AR ” Screw driver Torx T15 } GZ309020

o = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

1) Verstarkte Ausfiihrung
Reinforced design

EMUGE
i



E=MNUIGE= zirkular-Gewindefraskarper - Circular Thread Milling Bodies

ZIRK-GF

Ausfiihrung fiir eine lange Frasplatte 26 mm

m Design for 1 long insert 26 mm
B &3
1
_ Kurze Ausfiihrung
n Short design
ZIRK-GF _ - N
P I Iy I ls pd;,  ody, 0dg 26 mm-Z1 :L SESiEEESS
BSW, BSF [ . k2N © 1\
1-4 107 26 56 48 25 25 20 | GZ303010 | e l2
Is I3
i
60 Lange Frasplatten 26 mm
F W HM RH + LH Long inserts 26 mm
Ivl! IVI |
DIN 13 | ~
@ Lo W : TRARAAAAAAAAS
| Fiir Innengewinde
4,95 | =2 | For internal threads
Beschichtung - Coating TIALN-T4
Einsatzgebiete — Material 328 P1151 K11-42  N115 |P 1151 11-41 | K [1.1-42 )
Applications — material » Ni216 | Ni314252) S11-3 | |N 1152 S 1126  H 112 |
HM-FP-Z1 HM-FP-Z1
P 26 mm 26 mm
mm TIALN-T4
1 GF603142.9512 °
15 GF603142.9514 ° GF603147.9514 °
2 GF603142.9516 ° GF603147.9516 °
2,5 GF603142.9517 ° GF603147.9517 °
3 GF603142.9518 ° GF603147.9518 °
3,5 GF603142.9519 ° GF603147.9519 °
4 GF603142.9520 ° GF603147.9520 °
. Lange Frésplatten 26 mm
G (BSP) W HM RH + LH Long inserts 26 mm
’
BSW, BSF, W i -
DIN EN ISO 228, BS 84 U | || ® -
0\, — . W T———
"\ Fiir Innen- und AuBengewinde
495 | =26 | Forinternal and external threads
Beschichtung - Coating TIALN-T4
Einsatzgebiete — Material P 1151 K1142  N11-5 |P 1151 11-41 ) K 1.1-42 |
Applications — material » B 328 Ni216 | N(31-4252) S(11-3 || N (1152 | S (1126 | H 112 |
HM-FP-Z1 HM-FP-Z1
P 26 mm 26 mm
Gg/1" (tpi) TIALN-T4
14 GF603142.9548 ° GF603147.9548 °
11 GF603142.9550 ° GF603147.9550 °

Schraubendreher Torx T15
Screw driver Torx T15

Ersatzschraube M4 x 13; Torx T15

“ Spare screw M4 x 13; Torx T15

} GZ309210

==

Bestell-Beispiel - Ordering example: GZ303010

} GZ309020




Zirkular-Gewindefraskorper - Circular Thread Milling Bodies ZIRK-GF E M UE E

Fiir Einstechwendeplatten ,,3-Zahn“

For indexable infeed inserts, “3-tooth” design m
HB &3
| G -
2%
Hartmetall-Ausfiihrung n
Carbide design m
PlattengroBe ZIRK-GF ﬁ‘ o
Insert size Iy I3 ls 0 dy Gr. 02 PeEES s e e
6 IKZN . BSW, BSF
02 112 45 67 12 GZ311330 | ls I3
It
60 Einstechwendeplatten ,,3-Zahn*
W HM RH + LH Indexable infeed inserts, “3-tooth” design
I v I ) I v I F | | )
DIN 13 \ ~N
) Bl | —
© e S
@:,—/-L’ Fiir Innengewinde
0D For internal threads
Beschichtung - Coating TIALN-T4
Einsatzgebiete — Material 328 P11-51) Ki1142 | Ni115 | |P 1151 1.1-41 | K [1.1-42 )
Applications — material » N21-6 | N31-4252) SA13 ) |N 1152) S A126) H 112 )
PlattengréBe HM-EP-Z3 HM-EP-Z3
Insert size P oD Gr. 02 Gr. 02
mm TIALN-T4
02 =35 17,5 GF613121.9512 ° GF613127.9512 °
02 3 17,5 GF613121.9518 ° GF613127.9518 °
02 2,5 (M20) 16 GF613121.0120 ° GF613127.0120 °
550 Einstechwendeplatten ,,3-Zahn“
G (BSP) W HM RH + LH Indexable infeed inserts, “3-tooth” design
)
BSW, BSF, W 1 |
DIN EN ISO 228, BS 84 | N
7\ | A
@ —_—
?‘:,—/-L’ Fiir Innen- und AuBengewinde
0D For internal and external threads
Beschichtung - Coating TIALN-T4
Einsatzgebiete — Material ) P 1151 K1142  N115 | |P 1151 11-41 | K (1.1-42 |
Applications — material » 8 328 Ni21-6 | Ni31-4252) S[11-3 | N 1152 S 1126 | H 112 )
PlattengroBe HM-EP-Z3 HM-EP-Z3
Insert size p oD Gr. 02 Gr. 02
Gg/1" (tni) TIALN-T4
02 14 17,5 GF613121.9548 ° GF613127.9548 °
02 11 17,5 GF613121.9550 ° GF613127.9550 °
Ersatzschraube M4 x 11; Torx T15 Schraubendreher Torx T15
m Spare screw M4 x 11; Torx T15 } 62319020 B ?‘ Screw driver Torx T15 } GZ319060
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list 425

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry



E=MNUIGE= zirkular-Gewindefraskarper - Circular Thread Milling Bodies

Werkzeugbeschreibung:

Zirkulargewindefraser mit auswechselbaren Wendeschneidplatten zur
Herstellung von groBen Innen- und AuBengewinden (ab M20).

Die Gewindefréasplatten konnen meist universell (steigungsiibergreifend)
eingesetzt werden. Voraussetzung ist ein vorgearbeitetes Kernloch

und ggf. eine Ansenkung.

Einsatzgebiete:

Niedrig- und hochlegierte Stéhle bis 1400 N/mm?2, nichtrostende Stahl-
werkstoffe, Gusswerkstoffe, Aluminium-Legierungen, Kupfer-Legierungen,
Magnesium-Legierungen, Kunststoffe sowie Titan-Legierungen.

Gigant

Tool description:

Circular thread milling bodies with exchangeable inserts for the production of
large internal and external threads (from M20).

The inserts can mostly be used universally (they are not limited to a single pitch).
A ready prepared thread hole, countersunk if necessary, is needed.

Application range:

Low- and high-alloyed steels up to 1400 N/mm?, stainless steel materials,
cast materials, aluminium alloys, copper alloys, magnesium alloys, synthetics
as well as titanium alloys.

Gewindefraszyklus - Thread milling cycle

o O
L1

Y1P

Gewindefraszyklus - Thread milling cycle

Gigant modular sprinter

¥y X/2 °
y /4P

y 1P

Y X2 P

Y /4P

EMUGE
426 [FRANKEN



Zirkular-Gewindefraskérper - Circular Thread Milling Bodies

>20 mm > 30 mm >40 mm >48 mm > 64 mm >115mm
N~ N~ N N N N~
GroBe GroBe GroBe GroBe GroBe GroBe
Size Size Size Size Size Size
10 11 12 13 14 15
Seite - Page
430 432 434 436 438 440

<3 mm (8 tpi) <4 mm (6 tpi) <5,5mm (4.5 tpi) <6 mm (4 tpi) <8 mm (3.5 tpi) <12mm 74 tpi)

GroBe GroBe GroBe GroBe GroBe GroBe
Size Size Size Size Size Size
10 11 12 13 14 15
Seite - Page
431 431 433 433 435 435 437 437 439 439 441 [ M,MF |
431 433 435 437 439 441 [ UN|

431 431 433 433 435 435 437 437 439 439
433 43
431 431 433 433 435 435 437 437 439 439 441 441

Seite - Page
Frasringe zum Entfernen des unvollstdndigen Ganges
P ; 442
Milling rings for removal of the incomplete thread
Aufnahmen fir Gigant 444 - 445

Holders for Gigant

EMUGE
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Typeniibersicht Zirkular-Gewindefraskorper - Overview Circular Thread Milling Bodies Gigant E M UE E

Gigant-ic | (
-

Vorteile: Advantages: \

* Flexibilitat ® Flexibility

Gigant sprinter

Vorteile: Advantages:

e Schnelligkeit e Fast operation

Gigant soft run

Hartmetall-Trager Carbide tool body

Vorteile: Advantages:

e Laufruhe e Smooth operation

o Stabilitat o Stability

Gigant soft run sprinter

Hartmetall-Trager Carbide tool body
Vorteile: Advantages:

e Schnelligkeit e Fast operation

e Laufruhe e Smooth operation
o Stabilitat o Stability

Gigant modular

Vorteile: Advantages:
e Modularer Aufbau e Modular construction

Gigant modular sprinter

Vorteile: Advantages:
e Flexible Langen e Flexible lenghts
e Kiirzere Bearbeitungszeit e Reduced machining times

EMUGE
s



E M UE E Zirkular-Gewindefraskarper - Circular Thread Milling Bodies

10 I

f <

W
Fiir groBe Abmessungen ab Gewindedurchmesser 20 mm %
m For large thread sizes, from thread diameter 20 mm

M Gigant-ic Gigant sprinter
DIN 0D 22-23 ‘

,,,,,,, w1 N ] o

0dq
L
Y

d
d;

Gigant-ic Gigant P S|TTTT o T s
n 0Dk I3 s eody od, 0dy Z sprinter u J
mm h6 (nserts)| ~ Gr. 10-IKZN Gr. 10-1KZN
BSW, BSF 20 87 45 40 17 12 12 2 | GZ341000 | o I3
24 100 48 50 205 16 159 3 | GZ341040 | e k
24 115 48 65 205 16 159 3 | GZ341050 | e ‘
30 145 60 80 2385 32 19 5 GZ341200 | ®
Gigant soft run Gigant soft run sprinter |
Tr :
DIN 9D 72-73
6535 HA B —
Q@‘Y‘D@’ E o:f;:: e T
Gigant Gigant
0Dmin. |k I3 s @9dy @dy, @dy Z soft run soft run sprinter ls
mm h6 (nserts)| ~ Gr. 10-IKZN Gr. 10-IKZN I
20 97 45 50 17 12 12 2 | GZ34A010 | o
24 115 48 65 205 16 159 3 | GZ34A000 | ®
30 142 50 90 2385 20 19 5 GZ34C000 | ® - )
3% 153 5 95 30 25 25 7 GZ34C010 | o EETEN 7 LTS e AT
40 178 60 115 3285 32 277 8 GZ34C020 | @ With variable length upon request
: Nur einzeln einsetzbar
Glgant modular Can only be used individually
gD
M Sw
pm
Gigant | — — 1,
9 Diyin. ls 0 dy 9 ds Gy Sw Z modular e — il =
mm (W/F) (Inserts) Gr. 10-IKZN
40 38 34,25 28,8 M16 22 9 GZ351000 | o

Je nach Anwendung empfehlen wir, max. 3 Gigant modular sprinter
miteinander zu kombinieren
Depending on the application, we recommend to combine up to a maximum

Gigant modular sprinter

MF 2 of 3 Gigant modular sprinter
Gigant
0 D, Iz 9 dy 9 dg Gy SW VA modular Sprinter — I
mm (W/F) (Inserts) Gr. 10-IKZN E==lf" Sl o
32 24 27 2215  M8x1 19 6 GZ353000 | ®
Die hskant-Schraub timseitigen VerschlieBen der Kiihimittel-Boh

Das MaB I, muss ein Vielfaches der Steigung P des herzustellenden Gewindes sein |s![e|n[|m|_?2fse?—ﬁr§faanr; encth:}fene A A T AN EHE RO
The measurement I, must be a multiple of the pitch P of the thread to be produced The hexagon socket screw to close the coolant hole on the face side

is included with the delivery

Frasringe zum Entfernen des unvollstédndigen Ganges siehe Seite 442
Milling rings for removal of the incomplete thread, see page 442

";j Aufnahmen und Verlangerungen fiir Gigant modular und Gigant modular sprinter siehe Seite 444 - 445
" Holders and extensions for Gigant modular and Gigant modular sprinter, see pages 444 - 445

EMUGE Reisnial - ; .
430 ey Bestell-Beispiel - Ordering example: GZ341000



Zirkular-Gewindefraskérper - Circular Thread Milling Bodies

10

2-Zahnwendeplatten fiir Steigungsbereich bis 3 mm (8 Gg/1")
2-tooth indexable inserts for a pitch range up to 3 mm (8 tpi)

RH + LH

Gigant E=MUIGE

i o1

Beschichtung - Coating TIN TIALN-T4
Einsatzgebiete — Material N P 1.1-51 ) 1141 | K 1142
Range of application — material (5 328 N 1144 S 113 |
P - b " i MeE10
mm G/1" (v TIN TIALN-T4

60°
P "
M, MF, UN = »
) ) |
DIN 13, ANSI B1.1 .
1-25 24 -10 5 7 GF643005.9512 ° GF643007.9512 °
15-3 16- 8 5 7 GF643005.9514 ® GF643007.9514 °
M, MF i
DIN 13
15 5 7 GF641007.9514 °
2 5 7 GF641007.9516 [ ]

G (BSP), BSW, BSF, W ﬁ

=

DIN EN ISO 228, BS 84

a

(1,814) 14 (9 - 28) 5 7 GF643005.9548 ° GF643007.9548 °
T P
r Jj"mji\ |
i i ‘
DIN 103 L |
15 5 7 @ Dpyin. = dq + 11 GF643007.9597 °
2 5 7 9Dy =dy +14 GF643007.9599 [
Andere Ausfiihrungen auf Anfrage, z.B. Zubehor
; ; Ersatzschraube M2,5 x 8,5; Torx T7
Other designs upon request, e.g. Accessories ’ 1
gns up a g n Spare screw M2.5 x 8.5; Torx T7 } GZ349010
VAWANERYAVAN VAVAVAL Schraubendreher Torx T7
- . GZ349020
Screw driver Torx T7
ACME-Gewinde Rundgewinde  Ségengewinde _
ACMEthread  Roundthread  Buttress thread - Drehmoment-Schraubendreher TorxT7 6749049
Torque screw driver Torx T7
Einstechplatten in verschiedenen Ausfiihrungen Verschluss-Schraube M8x1 x 10; SW4 62359310
Infeed inserts in various designs Screw plug M8x1 x 10; SW4

o = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

EMUGE
i

BSW, BSF




E M UE E Zirkular-Gewindefraskarper - Circular Thread Milling Bodies
-~ -~ > 4

T "
11 ‘

Fiir groBe Abmessungen ab Gewindedurchmesser 30 mm
m For large thread sizes, from thread diameter 30 mm

m Gigant-ic Gigant sprinter
DIN ) Z3 Z5-18
1835 B g
(S}
Gigant-ic Gigant ‘
0Dmin k1 I3 s @9dy @dy, @dy Z sprinter ~
z mm 6 (nserts)| _Gr. 11-IKZN Gr. 11-1KZN o] - \\\};:::::'5’ ::::::::::::::A:::h === I
P 0 12 60 60 2385 32 19 3 |Gzaani2n] e ° | °
t)
30 138 56 80 238 25 19 3 | GZ341021 | —
30 142 60 80 238 32 19 3 | GZ341001 | ® I3
30 152 60 90 2385 32 19 3 | GZ341101 | e h
34 153 60 90 28 32 23 5 GZ341211 | @
36 157 60 95 295 32 245 3 | GZ341131 | e
40 159 60 95 328 32 277 5 GZ341201 | @
40 124 60 60 34 32 288 6 6Z341221 | ®
48 144 60 80 4025 32 35 8 GZ341231 | ®
Gigant soft run Gigant soft run sprinter ls
DIN gD 73 Z5 N
6535 HA HER = == e e
@7 ;
Gigant Gigant ls
0Dmin. |k I3 s @9dy @d, @dg Z soft run soft run sprinter h
mm h6 (nserts)|  Gr. 11-1KZN Gr. 11-1IKZN
30 142 50 90 2385 20 19 3 |GZ34A0O1| e L TR ET RS
40 179 60 115 3285 32 277 5 62346001 | @ With variable length upon request
igant m lar Nur einzeln einsetzbar
G ga t modula Can only be used individually
gD
jm
Gigant sl Lo SR I
0 Dy, ls 0 d; 0 ds Gy Sw Z modular s P il el <l =
mm (W/F) (Inserts) Gr. 11-IKZN <
42 38 34,25 28,8 M16 22 6 GZ351001 | o —
H H Je nach Anwendung empfehlen wir, max. 3 Gigant modular sprinter
Gigant modular sprinter
miteinander zu kombinieren
oD Depending on the application, we recommend to combine up to a maximum
MF of 3 Gigant modular sprinter
Jjm .7
Gigant ' 1\:3}\:\:ﬂ o
0 Dynin. l; 0 d, 0 ds Gy Sw Z  |modular sprinter | fr-—h 30 | — -
mm (W/F) (Inserts) Gr. 11-1KZN 2 m::.ﬂ =5 - 5] 2
42 24 3425 2915 MI0x1 25 6 | GzZ353001 | @ e

Die Innensechskant-Schraube zum stinseitigen VerschlieBen der Kiihimittel-Bohrung
ist im Lieferumfang enthalten

The hexagon socket screw to close the coolant hole on the face side

is included with the delivery

Das MaB I, muss ein Vielfaches der Steigung P des herzustellenden Gewindes sein
The measurement I, must be a multiple of the pitch P of the thread to be produced

Frasringe zum Entfernen des unvollstédndigen Ganges siehe Seite 442
Milling rings for removal of the incomplete thread, see page 442

': Aufnahmen und Verlangerungen fiir Gigant modular und Gigant modular sprinter siehe Seite 444 - 445
" Holders and extensions for Gigant modular and Gigant modular sprinter, see pages 444 - 445

w2

Bestell-Beispiel - Ordering example: GZ341121



Zirkular-Gewindefraskérper - Circular Thread Milling Bodies

11

4-Zahnwendeplatten fiir Steigungsbereich bis 4 mm (6 Gg/1")
4-tooth indexable inserts for a pitch range up to 4 mm (6 tpi)

Gigant E=MUIGE

() = HM | RH+LH ﬂ n
h
Beschichtung - Coating TIN TIALN-T4 |
Range o appicaton - mtera ™2 828 D
- P ) A H-WP-24 H-WP-24
mm G/1" (v TIN TIALN-T4

M, MF, UN =

DIN 13, ANSI B1.1

U

1 -25 24 -10 6,35 9,52 GF643105.9512 ° GF643107.9512 °
15-25 16-10 6,35 9,52 GF643105.9514 ° GF643107.9514 °
25-4 10- 6 6,35 9,52 GF643105.9517 ° GF643107.9517 °
M, MF i
DIN 13
2,5 6,35 9,52 GF641107.9517 °
3 6,35 9,52 GF641107.9518 [

G (BSP), BSW, BSF, W W

DIN EN ISO 228, BS 84

L=

4
il

(2,309) 11(9-28) 6,35 9,52

GF643105.9550 ° GF643107.9550 °

NPT =

(=

ANSI/ASME B1.20.1 <1:16
(2,209) 1112 6,35 9,52 GF643107.9679 °
T P
r J@L\ |
i i ‘
DIN 103 s
3 6,35 9,52 ¢ Dy =0y +23 GF643107.9601 °
4 6,35 9,52 9Dpp =d; +32 GF643107.9603 [
Andere Ausfiihrungen auf Anfrage, z.B. Zubehor
; ; Ersatzschraube M2,5 x 8,5; Torx T7
Other designs upon request, e.g. Accessories ’ ™
gns up a g n Spare screw M2.5 x 8.5; Torx T7 } GZ349011
VAWANERYAVAN VAVAVAL - Schraubendreher Torx T7 67340021
Screw driver Torx T7
ACME-Gewinde Rundgewinde  Ségengewinde )
ACMEthread  Roundthread  Buttress thread - - ?gfqhu";‘gzw dﬁ%’;"%ﬁj’}‘yeher TorxT7 } 6349041
Einstechplatten in verschiedenen Ausfiihrungen Verschluss-Schraube M10x1 x 12; SW5 62359311
Infeed inserts in various designs Screw plug M10x1 x 12; SW5

o = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

B

=
3
=

BSW, BSF

r




E M UE E Zirkular-Gewindefraskarper - Circular Thread Milling Bodies

12

Fiir groBe Abmessungen ab Gewindedurchmesser 40 mm \
m For large thread sizes, from thread diameter 40 mm :

m Gigant-ic Gigant sprinter
DIN i) Z3 Z5 Is
1835 B i
[ — \ —
Gigant-ic Gigant g :;::::::::f o e i '§
0Dk Iy I od; ed, ed3 Z sprinter 7 -
W mm h6 (nserts)|  Gr.12-IKZN | Gr. 12-IKZN v
BSW, BSF 40 153 56 95 3285 25 245 3 |GZ341032 | e 5
40 158 60 95 3285 32 245 3 |GZ341012 | e i
40 178 60 115 32,85 32 245 3 |GZ341112 | e
48 172 60 110 4025 32 319 5 62341202 | ®
Gigant soft run Gigant soft run sprinter I
Tr
6535 HA TN sl e B P s
(- gé\z@l = & oint | i bl I (et =
Gigant Gigant l
0Dmin. |k I3 s @9dy @dy, @dy Z soft run soft run sprinter h
mm h6 (nserts)|  Gr. 12-1KZN Gr. 12-1KZN
40 173 56 115 3285 25 245 3 |GZ34A002| e b B B ElNA TR D
48 207 60 145 4025 32 319 5 feeein0sy o | \Withvariablalength ujon request
Gigant modular Nur einzeln einsetzbar
9 Can only be used individually
9D
M I Sw
3jm S—
AN P
Gigant . pSven N | =
0 Dpin. lg 0 dy 0 ds G Sw Z modular s e e H <l =
m mm (W/F) (Inserts) Gr. 12-IKZN &
46 38 37,5 28,8 M16 22 4 GZ351002 | ® vV
Gigant modular sprinter Je nach Anwendung empfehlen wir, max. 3 Gigant modular sprinter
miteinander zu kombinieren
oD Depending on the application, we recommend to combine up to a maximum
MF of 3 Gigant modular sprinter
Tm) {7
Gigant
9 D, lz 9 dy 0 dg Gy SwW VA modular sprinter = -
mm (W/F) (Inserts) Gr. 12-IKZN e | ]
58 36 46 37,65 Mi12x1 32 6 GZ353002 | ®

Das MaB I, muss ein Vielfaches der Steigung P des herzustellenden Gewindes sein
The measurement I, must be a multiple of the pitch P of the thread to be produced

Frasringe zum Entfernen des unvollstédndigen Ganges siehe Seite 442
Milling rings for removal of the incomplete thread, see page 442

Die Innensechskant-Schraube zum stirnseitigen VerschlieBen der Kihimittel-Bohrung
istim Lieferumfang enthalten

The hexagon socket screw to close the coolant hole on the face side

is included with the delivery

:: Aufnahmen und Verlangerungen fiir Gigant modular und Gigant modular sprinter siehe Seite 444 - 445
" Holders and extensions for Gigant modular and Gigant modular sprinter, see pages 444 - 445

"

Bestell-Beispiel - Ordering example: GZ341032



Zirkular-Gewindefraskérper - Circular Thread Milling Bodies

12

4-Zahnwendeplatten fiir Steigungsbereich bis 5,5 mm (4,5 Gg/1")

4-tooth indexable inserts for a pitch range up to 5.5 mm (4.5 tpi)

Gigant E=MUIGE

() < HM RH + LH rjl “
h
Beschichtung - Coating TIN TIALN-T4
Eg]rf;;z(?fe:r;;ﬁ;[imaie;gteriaI (5 328 ’ 111_5.!:1 1.1J-4.4 Hfg 1.1J-3K 1.1J—4.2 :
p p . b h HMG-X\I1P2-Z4 HM(;:V:’Z-M
mm Go/1" (tp TIN TIALN-T4

60°
P "
) ) |
DIN 13, ANSI B1.1 .
15-25 16-10 8,5 13,5 GF643205.9514 ° GF643207.9514 °
25-55 10- 45 8,5 13,5 GF643205.9517 ° GF643207.9517 °
M, MF i
DIN 13
3,5 8,5 13,5 GF641207.9519 °
4 8,5 13,5 GF641207.9520 °

G (BSP), BSW, BSF, W ﬁ

=

DIN EN ISO 228, BS 84

(2,309) 11(5-28) 8,5 13,5 GF643205.9550 ° GF643207.9550 o
N - E
P I i
U ‘
ANSI/ASME B1.20.1 <1116 | =" |
(3,175) 8 8,5 135 GF643207.9680 o
T P
r J@L\ |
i i ‘
DIN 103 .~ |
4 8,5 133 9 Dpyin. = dq + 32 GF643207.9603 °
5 8,5 13,5 PDpy =0y + 41 GF643207.9604 [
Andere Ausfiihrungen auf Anfrage, z.B. Zubehor

Other designs upon request, e.g.
FAWA YAV AGYVAVAVA

ACME-Gewinde
ACME thread

ED

Rundgewinde
Round thread

Ségengewinde
Buttress thread

Einstechplatten in verschiedenen Ausfiihrungen
Infeed inserts in various designs

Accessories

-
o=
"3

g}

Ersatzschraube M3 x 11; Torx T9

Spare screw M3 x 11; Torx T9 GZ349012

Schraubendreher Torx T9

Screw driver Torx T9 }

GZ349022

Drehmoment-Schraubendreher Torx T9

Torque screw driver Torx T9 GZ349042

Verschluss-Schraube M12x1 x 16; SW6

Screw plug M12x1 x 16; SW6 62359312

o = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list
o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

B

=
3
=

BSW, BSF

r




E M UE E Zirkular-Gewindefraskarper - Circular Thread Milling Bodies

13

Fiir groBe Abmessungen ab Gewindedurchmesser 48 mm
m For large thread sizes, from thread diameter 48 mm

M Gigant-ic Gigant sprinter

|
DIN oD | :
A s
[ — =

Gigant-ic y/
T T TR - -
mm h6 (nserts)[  Gr. 13-1KZN

GO 48 173 60 110 4025 32 31 4 | GZ341153 | @ f
48 208 60 145 4025 32 31 4 | GZ341143 | e

9 dq
o
P

!

|

‘ 1

ds

!

|

|

|

|

|

|

|

|

|

|

|
j

|

|

|

|
7\‘

9 do

Form B
53&';1 L) ‘l E -’H -~ SK_DIN 69871 AD/B
i £~ %2
— . B P P k K
T Gigant-ic Gigant g —pmessmess 3 == i T -
- 0D ls  edy SK edy Z sprinter ol e memmmmanel g RmATE
mm (nserts)|  Gr. 13-1KZN Gr. 13-KZN T ——
48 212 110 40,25 SK40 31 4 | GZ343003 | ® "{_—_
48 245 110 40,25 SK50 31 4 | GZ344003 | e h
48 247 145 40,25 SK40 31 4 | GZ343103 | @
48 280 145 40,25 SK50 31 4 | GZ344103 | e
64 333 195 5255 SK50 4375 6 GZ344203 | ®
Gigant soft run I
DIN 9D
6535 HA o S P ~
[ = B e —— N S e s
— 4v
Gigant |
00nn |y I Is od, od, od; 7 soft run 1
mm h6 (Inserts) Gr. 13-IKZN )
48 207 60 145 4025 32 31 4 |GZ34A003| e MitvariablerLange auf Anfrage
m With variable length upon request
H Nur einzeln einsetzbar
Glgant modular Can only be used individually
I
DIN 138 Yf.%} ‘ ]
— R B
Gigant s [ i <E S =
[0] Dmin. |6 [0] d1 [1] d5 @ D3 VA modular = J\,,,j\ el
mm (inserts) Gr. 13-1KZN o
66 47,5 57,5 48 27 7 GZ352003 | ® s
AV
Gigant modular sprinter Je nach Anwendung empfehlen wir, max. 3 Gigant modular sprinter
miteinander zu kombinieren
oD Depending on the application, we recommend to combine up to a maximum
MF of 3 Gigant modular sprinter
J
Gigant
9 D, l7 0d 9 ds Gy VA modular sprinter
mm (Inserts) Gr. 13-1IKZN ] ] | e
(4]
66 48 57,5 48 M18x 1,5 7 GZ353003 | @ [ e ] ©
Das MaB I, muss ein Vielfaches der Steigung P des herzustellenden Gewindes sein

The measurement |7 must be a muIt|pIe of the pltCh P of the thread to be produced Die Innensechskant-Schraube zum stirnseitigen VerschlieBen der Kiihimittel-Bohrung

istim Lieferumfang enthalten
. o . i The hexagon socket screw to close the coolant hole on the face side
Frasringe zum Entfernen des unvollstédndigen Ganges siehe Seite 442 is included with the delivery

Milling rings for removal of the incomplete thread, see page 442

": Aufnahmen und Verlangerungen fiir Gigant modular und Gigant modular sprinter siehe Seite 444 - 445
" Holders and extensions for Gigant modular and Gigant modular sprinter, see pages 444 - 445

EMUGE _Raicniol . - .
436 ey Bestell-Beispiel - Ordering example: GZ341153



Zirkular-Gewindefraskérper - Circular Thread Milling Bodies

13

4-Zahnwendeplatten fiir Steigungsbereich bis 6 mm (4 Gg/1")
4-tooth indexable inserts for a pitch range up to 6 mm (4 tpi)

Gigant E=MUIGE

7
& HM | RH+LH 9 ‘
h
Beschichtung - Coating TIN TIALN-T4
Einsatzgebiete — Material N P 1.1-51 ) 1141 | K 1142 |
Range of application — material » 5 328 N 1144 | S 113 )
P - b " e s
mm Go/1" (tp) TIN TIALN-T4
60°
P n
J J |
DIN 13, ANSI B1.1 Ehen
15-3 16-9 9,5 155 GF643305.9514 ° GF643307.9514 °
3 -6 9-4 9,5 15,5 GF643305.9518 ° GF643307.9518 °
M, MF i
DIN 13
45 9,5 155 GF641307.9521 °
5 9,5 15,5 GF641307.9522 °
G -
i
(BSP), BSW, BSF, W ﬁ U |
DIN EN ISO 228, BS 84 |~ | |
(2,309) 11 (4.5-12) 9,5 1618 GF643305.9550 ° GF643307.9550 o
T P
r Jj"%ji\ |
i i ‘
DIN 103 L |
9 9,5 15 0 Dpyin. =dq +43 GF643307.9604 °
6 9,5 15,5 9Dy =d; +53 GF643307.9605 [
Andere Ausfiihrungen auf Anfrage, z.B. Zubehor
; ; Ersatzschraube M4 x 13; Torx T15
Other designs upon request, e.g. Accessories ’
gns pon req g n Spare screw M4 x 13; Torx T15 } 62349013
VAWANERYAVAN VAVAVAL Schraubendreher Torx T15
— ) GZ349023
Screw driver Torx T15
ACME-Gewinde Rundgewinde  S&gengewinde y
ACMEthread  Roundthread  Buttress thread - Drehmoment-Schraubendreher ToncT15 | 7349043
Torque screw driver Torx T15
‘ ' [ \| Einstechplatten in verschiedenen Ausfiihrungen Hakenschliissel mit Zapfen
Infeed inserts in various designs R -
h nach DIN 1810-B 45 50 mm 67349053
Hook wrench type B with pin
acc. to DIN 1810-B 45-50 mm
Verschluss-Schraube M18x1,5 x 20; SW10
. Screw plug M18¢1.5 x 20; SW10 62359313

o = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

EMUGE
i

BSW, BSF




14

——
Form AD

0 ds

m Fiir groBe Abmessungen ab Gewindedurchmesser 64 mm
m For large thread sizes, from thread diameter 64 mm
DIN 9D Z4 7
69871 ‘ ; I
lii EI-‘E Form B
_ 5% ; -~ SK_DIN 69871 AD/B
Gigant-ic Gigant N
n I Is 0 d; K eds 7 sprinter I ESEN o {FJ i T
(nserts)|  Gr. 14-IKZN Gr. 14-1KZN i3 /L‘i:::: <[P i i
BSW, BSF 64 253 150 5255 SK40 41 4 | GZ343014 | o ;i Y /
64 286 150 5255 SK50 41 4 | GZ344014 | e 7
64 298 195 5255 SK40 41 4 | GZ343114 | o R
64 331 195 52,55 SK50 41 4 | GZ344114 | o h
80 308 170 66,55 SK50 55 7 | GZ344024 | o
80 398 260 66,55 SK50 55 7 | GZ344124 | o
115 489 360 92 SK50 80 10 GZ344204 | o
r
Gigant modular Nur einzeln einsetzbar
Can only be used individually
|
DIN 138 :
o Sy
|
Gigant S| %; %5’-5’
8 Dpnin. I 0 d 0 dg 9Dy Z modular = feecd e
mm (Inserts) Gr. 14-IKZN = g N E
80 47 71,5 60 27 7 GZ352004 | @
vV
Gigant modular sprinter Je nach Anwendung empfehlen wir, max. 3 Gigant modular sprinter
miteinander zu kombinieren
oD Depending on the application, we recommend to combine up to @ maximum
MF of 3 Gigant modular sprinter
e
Gigant
9 Dpyin l7 9d 9 ds Gy VA modular sprinter
mm (Inserts) Gr. 14-IKZN = _
80 60 715 60  M24x15 7 GZ353004 | @  ° °

Das MaB I, muss ein Vielfaches der Steigung P des herzustellenden Gewindes sein
The measurement |, must be a multiple of the pitch P of the thread to be produced

Frasringe zum Entfernen des unvollstédndigen Ganges siehe Seite 442

Milling rings for removal of the incomplete thread, see page 442

Die Innensechskant-Schraube zum stirnseitigen VerschlieBen der Kihimittel-Bohrung

istim Lieferumfang enthalten
The hexagon socket screw to close the coolant hole on the face side
is included with the delivery

: Aufnahmen und Verlangerungen fiir Gigant modular und Gigant modular sprinter siehe Seite 444 - 445
" Holders and extensions for Gigant modular and Gigant modular sprinter, see pages 444 - 445

438

EMUGE
[FRANKEN

Bestell-Beispiel - Ordering example: GZ343014



Zirkular-Gewindefraskérper - Circular Thread Milling Bodies

14

4-Zahnwendeplatten fiir Steigungsbereich bis 8 mm (3,5 Gg/1")
4-tooth indexable inserts for a pitch range up to 8 mm (3.5 tpi)

Gigant E=MUIGE

() <) HM RH + LH a
h
Beschichtung - Coating ™ TIALN-T4
Range o appicaton - mtera ™2 828 D
- b ; : HN-WP-24 H-WP-Z4
mm G/1" (v TIN TIALN-T4

M, MF, UN =

DIN 13, ANSI B1.1

U

5= 8 16-9 12,5 19 GF643405.9514 ° GF643407.9514 °
3 -6 9-4 12,5 19 GF643405.9518 ° GF643407.9518 °
M, MF i
DIN 13
615) 12,5 19 GF641407.9709 o
6 12,5 19 GF641407.9523 [

G (BSP), BSW, BSF, W ﬁ

DIN EN ISO 228, BS 84

=

a

(2,309) 11(35-12) 12,5 19 GF643405.9550 ° GF643407.9550 o
T P
r Jj"%ji\ |
i i ‘
DIN 103 L |
6 12,5 19 @ Dpyin. = dq + 61 GF643407.9605 °
8 12,5 19 9Dy =d; +84 GF643407.9736 [
Andere Ausfiihrungen auf Anfrage, z.B. Zubehor
. : Ersatzschraube M5 x 15; Torx T20
Other designs upon request, e.g. Accessories '
gns up a g n Spare screw M5 x 15; Torx T20 } GZ349014
VAWANERYAVAN VAVAVAL Schraubendreher Torx T20
—— ) GZ349024
Screw driver Torx T20
ACME-Gewinde Rundgewinde  S&gengewinde y
ACME thread ~ Round thread  Buttress thread - Drehmoment-Schraubendrefer Ton T20 62349044
Torque screw driver Torx T20
‘ ' [ \| Einstechplatten in verschiedenen Ausfiihrungen Hakenschliissel mit Zapfen
Infeed inserts in various designs B 58-
h nach DIN 1810-B 58 52 mm 67349054
Hook wrench type B with pin
acc. to DIN 1810-B 58-62 mm
Verschluss-Schraube M24x1,5 x 25; SW12
. Screw plug M24x1.5 x 25; W12 } 62359314

o = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

=
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E M UE E Zirkular-Gewindefraskdrper - Circular Thread Milling

N\

15 ‘

Fiir groBe Abmessungen ab Gewindedurchmesser 115 mm
For large thread sizes, from thread diameter 115 mm

A . 3

Bodies

N\

5
Form
DIN oD a~ SK_DIN 69871 AD/B
o4 ] 7
N L i
Gigant-ic /,//7/ = ) - | Form AD
0 Dy, Iy ls 0d SK 0 ds Z o,/ . —
mm (Inserts) Gr. 15-1KZN
115 341 204 92 SK 50 76 7 GZ344035 | ® I
115 497 360 92 SK 50 76 7 GZ344045 | ®
. Nur einzeln einsetzbar
Glgant modular Can only be used individually
[
DIN138 | 2D .
S
o b \\{ 77777 i
Gigant - | 1 sl =
9 Dpnin. ls 0 dy 0 dg 9 Dg VA modular = ., s| =
mm (Inserts) Gr. 15-1KZN S g ‘
115 55 94 78 32 7 62352005 | ® i
AV
Gigant modular sprinter Je nach Anwendung empfehlen wir, max. 3 Gigant modular sprinter
miteinander zu kombinieren
oD Depending on the application, we recommend to combine up to a maximum
MF of 3 Gigant modular sprinter
[
Gigant
0 Din. l7 0d, 0 ds Gy VA modular sprinter
mm (Inserts) Gr. 15-IKZN o N e || I — 1 -
115 60 9% 78 M24x15 7 GZ353005 | @ ° | et J °l =

Das MaB I, muss ein Vielfaches der Steigung P des herzustellenden Gewindes sein
The measurement I, must be a multiple of the pitch P of the thread to be produced

Die Innensechskant-Schraube zum stirnseitigen VerschlieBen der Kiihimittel-Bohrung
ist im Lieferumfang enthalten

The hexagon socket screw to close the coolant hole on the face side

is included with the delivery

: Aufnahmen und Verlangerungen fiir Gigant modular und Gigant modular sprinter siehe Seite 444 - 445
* Holders and extensions for Gigant modular and Gigant modular sprinter, see pages 444 - 445

Programmierbeispiel flir Gewindefraser
Typ Gigant siehe Seite 470

Programming example for thread milling
cutters type Gigant, see page 470

440
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Bestell-Beispiel - Ordering example: GZ344035



Zirkular-Gewindefraskérper - Circular Thread Milling Bodies

15

4-Zahnwendeplatten fiir Steigungsbereich bis 12 mm (4 Gg/1")

4-tooth indexable inserts for a pitch range up to 12 mm (4 tpi)

Gigant E=MUIGE

7
% J HM RH + LH
h
Beschichtung - Coating TN ) TIALN-T4 |
Einsatzgebiete — Material N P 1151 1141 | K 1142
Range of application — material » 5 328 N 1144 S 113 )
P - g " eets et
mm Go/1" (tp) TIN TIALN-T4
M M U N -
|
, MF, vé | L
DIN 13, ANSI B1.1 Ehen
1,5-6 16-4 14,3 28,58 GF643505.9514 ° GF643507.9514 °
6 -8 4 14,3 28,58 GF643505.9523 ° GF643507.9523 °
P
r = i
i i ‘
DIN 103 L
10 14,3 28,58 9 Dpyin. = dq + 101 GF643507.9748 °
12 14,3 28,58 9 Dy =dy +122 GF643507.9749 °
Andere Ausfiihrungen auf Anfrage, z.B. Zubehor
; ; Ersatzschraube M5 x 18; Torx T20
Other designs upon request, e.g. Accessories '
ans upon req ¢ n Spare screw M5 x 18; Torx T20 } GZ349015
FAWA Y AVAN YAVAVAL Schraubendreher Torx T20
) GZ349025
Screw driver Torx T20
ACME-Gewinde Rundgewinde  Sdgengewinde
ACME thread Round thread Buttress thread
Einstechplatten in verschiedenen Ausfiihrungen
i ] Infeed inserts in various designs Drehmoment-SghraubendreherTorx 120 GZ349045
Torque screw driver Torx T20
Hakenschliissel mit Zapfen
h nach DIN 1810-B 68-75 mm
Hook wrench type B with pin GZ349055
acc. to DIN 1810-B 68-75 mm
Verschluss-Schraube M24x1,5 x 25; SW12
. Screw plug M24x1.5 x 25; SW12 } GZ359315

o = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry

EMUGE




E M UE E Zirkular-Gewindefraskarper - Circular Thread Milling Bodies

10-14

Frasringe zum Entfernen des unvolistindigen Ganges
Milling rings for removal of the incomplete thread

Gigant-ic
s

g
GroBe  @d; 0Ds/dg g l; 0 dg Z |
Size (Inserts) s i
10 20,5 15,9 18 23 3 3 GZ80F0C4.010040 | ® = wr 3: & |
1 23,85 19 18 22 37 3 GZ80G0C4.011040| @ | | = b i
12 3285 245 22 24 47 3 GZ80H0C4.012060| ® [, ® }
13 40,25 31 22 24 55 4 GZ8010C4.013060 | ® ‘
14 5255 4 22 23 65 4 GZ80J0C4.014060 | ® x P || Iz

Das MaB ,x P“ muss ein Vielfaches der Steigung P des herzustellenden Gewindes sein
The measurement “x P” must be a multiple of the pitch P of the thread to be produced

paT 3B Die Nutztiefe |5 des Zirkular-Gewindefréskorpers verringert sich um das MaB I,
Wiy The usable depth I of the circular thread milling body is reduced by dimension I;

1-Zahn-Frasplatten fiir Frasringe
1-tooth milling inserts for milling rings

Lt s
I HM RH + LH

Beschichtung - Coating TIN TIALN-T4
m Einsatzgebiete — Material . P Aa61 ) V1141 ) K 1142 )
Range of application — material [ 328 N 1144 | S 113 )
HM-FP-Z1 HM-FP-Z1
GroBe lg t
Size TIN TIALN-T4
10 20 4 GF663005 ° GF663007 °
11 20 4 GF663105 ° GF663107 °
12 25 6 GF663205 o GF663207 o
13 25 6 GF663305 ° GF663307 °
14 25 6 GF663405 o GF663407 o

442 == Bestell-Beispiel - Ordering example: GZ80F0C4.010040
[FRANKEN|
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e = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list EMUGE VK]
o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry




2=\ UE = zirkular-Gewindefréiskérper - Circular Thread Milling Bodies Gigant

10-15

Aufnahmen fiir Gigant modular

Holders for Gigant modular
DIN HSK DIN 69893-1
HSK-A | o M
- ¢
3 [y
GroBe Gy 0 ds I5 I HSK
Size
10-12 M6 29 29 59 HSK-A63 | GZ5391A4.116059| e

DIN 138 HSK DIN 69893-1

GroBe @©D;  0d; ls I3 Ia HSK
Zubehor Size

LR Tq3 27 48 131 21 160 HOK-AG3 |GZ5391B4.270160] e | | i[;‘fi;’ﬁg{:r”uﬁ?:ﬁgﬁ;ﬁ;ﬁmn
14 27 60 131 21 160 HSK-A63 |GZ5391B5.270160| e : . The cutter clamping screw
15 32 78 171 24 200 HSK-A63 | GZ5391B4.320200| e is included in the delivery

DIN Form B
S K (I S 0) 69871 M “ SK_DIN 69871
i i
Jjm
& 'EI T Tl
= T
GroBe Gy 0 ds Is Iy SK |
Size <_J'5
10-12 16 29 11 36 SK40 |GZ5243A4.116036| e A
10-12_ M16 29 11 36 SK50 | GZ5263A4.116036) e
Form B
DIN 138 SK_DIN 69871
Gigant _ © 4 F
GroBe Dy ods I Iy Iy SK
Size d
I
13 27 48 132 21 160 SK50 |GZ5263B4.270160| e . ~—J5 . Die Fraseranzugsschraube
14 27 60 132 21 160 SK50 |GZ5263B5.270160| e e
15 32 78 174 24 200 SK50 | GZ5263B4.320200| e is included in the delivery

HSS-Verlangerungen fiir Gigant modular
HSS extensions for Gigant modular

M =
932 | Tm L

0 ds
0 do

GroBe Gy 9 ds Is I 0 dy
Size h6 i

10-12 Mie 204 108 200 32 |GZ5621A4.320108] e  Schwingungsgedampit, mit Hartmetall-Kern

Special design for reduced vibration, with carbide core

Zwischenadapter fiir Gigant modular
Intermediate adapters for Gigant modular

M16 o
7 ; —
E GI T s
GroBe G 0 ds I sw G, | Nel
Size (W/F) A W/F
10-12 M16 29 40 22 M16 | GZ56E1A4.116040| e
10-12 M16 29 90 22 M16 | GZ56E1A4.116090| e

444 - Bestell-Beispiel - Ordering example: GZ5391A4.116059



Zirkular-Gewindefraskérper - Circular Thread Milling Bodies
10-15

Aufnahmen fiir Gigant modular sprinter
Holders for Gigant modular sprinter

Gigant EMUEE

» N

DIN
H S K- A il e HSK_DIN 69893-1
b= 3 m
GriBe G 0 ds ls I HSK
Size
10 M 8x1 22,15 10 45 HSK-A63 | GZ7391AA.251010| e
11 M10 x 1 29,15 10 45 HSK-A63 [GZ7391AB.276010| e
12 M12 x 1 37,65 12 45 HSK-A63 [GZ7391AC.301012| e
13 M18x1,5 48 32 60 HSK-A63 | GZ7391AD.390032| e
14 M24x1,5 60 40 80 HSK-A100 | GZ73A1AE.452040| e
15 M24x15 78 45 76 HSK-A100 | GZ73A1AF452045| e
DIN ME
SK (IS0) i Zubehbr
ﬁ jﬂ:ﬂﬂﬂﬂﬂﬂ - Foms Accessories
SK_DIN 69871
GriBe Gy 0 ds ls I SK ) [
Size Elal e
10 M 8x1 22,15 10 85 SK40 |(GZ7243AA.251010| e
11 M10 x 1 29,15 10 35 SK40 |GZ7243AB.276010| e JE,J h
12 M12 x 1 37,65 12 35 SK40 |(GZ7243AC.301012| e :
13 M18x1,5 48 15 37 SK40 |GZ7243AD.390015| e 2
14 M24x1,5 60 15 40 SK50 |GZ7263AE.452015| e
15 M24x15 78 20 45 SK50 | GZ7263AF.452020| e
DIN
025-032) s B
8l [ W N e
oS e i
GriBe Gy 0ds ls I od, |
Size h6 5] |
10 M 8x1 22,15 10 68 25 GZ75D1AA.251010| e L
1" M10x1 29,15 10 72 32 GZ7521AB.276010| e
12 Mi12x1 37,65 12 77 32 GZ7521AC.301012| e
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste - Stock tool, see price list 445

o= Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage - Available on short notice, price upon inquiry



E M UG E Komb. Plan- und Stufensenk-System - Counterbore and stepped bore system for free combination MoSys

,MoSys* gestattet vielseitige “MoSys” makes a large number of counterbore
Plan- und Stufensenkoperationen! and stepped bore operations possible!

In einer Aufspannung erzielen Sie folgende Vorteile: With just one clamping operation, you enjoy a number of advantages:
e Geringe Anzahl an Werkzeugen e Smaller tool quantities

e Wenig Lagerplatze und Lagerkosten e Fewer magazine places and reduced stocking costs

e Kurze Bearbeitungszeiten e Shorter machining times

»MoSys* erfiillt folgende Voraussetzungen: "MoSys*“ answers to the following requirements:

e Einfache Montage e Fasy assembly

¢ Hohe Steifigkeit e High degree of rigidity

¢ Hohe MaBgenauigkeit e High dimensional precision

e Modular aufgebaut und einsetzbar e Modular construction for universal application

MoSys mit Vollhartmetall-Kopf
MoSys with solid carbide head

Anschlagschraube
Stop screw

Zentrierring/Distanzring
Centering ring or spacer

Werkzeug-Aufnahme Gewindefréser/Kernlochbohrer

Tool holder Thread milling cutter or twist drill
Spannschraube Plankopf
Clamping screw Milling head

Zylinderschraube
Cylinder screw

MoSys mit Wendeschneidplatten
MoSys with indexable inserts

Anschlagschraube
Stop screw

Werkzeug-Aufnahme

Tool holder Wendeschneidplatte

Indexable insert

Spannschraube

Clamping screw Anzugsschraube

‘,/ Clamping screw

Gewindefraser/Kernlochbohrer

/ Thread milling cutter or twist drill

EMUGE
446 DT



Komb. Plan- und Stufensenk-System - Counterbore and stepped bore system for free combination MoSys E M UG E

Steilkegelschéfte Kegel-Hohlschafte
ISO taper shanks Hollow taper shanks
Anschluss flir Plankopf Anschluss fiir Wendeschneidplatten
Connection for milling head Connection for indexable inserts

Zentrierriqg Wendeschneidplatten
Centering ring zum Planen und Fasen

Indexable inserts
- for plane milling and chamfering

|
|
|
|
|
|
|
|
|
Vollhartmetall-Planképfe 6 | A
Solid carbide milling heads |
|
|
|
|
|
|
|

Wendeschneidplatten
zum Planen
Indexable inserts
for plane milling

Gewindefraser oder Spiralbohrer
Thread milling cutters or twist drills

|

EMUGE RV



E M UG E Komb. Plan- und Stufensenk-System - Counterbore and stepped bore system for free combination MoSys

Zur Angebotsausarbeitung werden folgende Daten benétigt: For submitting an offer, we need the following information:
 Werkstiickzeichnung mit evtl. Storkontur  Workpiece drawing with possible obstruction contours

o Maschinenseitige Aufnahme mit Kiihlschmierstoff-Ubergabe e Shank connection on the machine side, with coolant supply

e Detaillierte Senkkontur e Detailed countersink contour

o Herzustellende Gewindeabmessung einschlieBlich Gewindetiefe e Size of the thread to be produced, including thread depth
 Bohrungsform (Durchgangsloch, Grundloch) e Type of hole (through hole or blind hole)

e Kernlochdurchmesser (falls vorhanden) e Drilled hole diameter (if known)

e Zu bearbeitender Werkstoff e Workpiece material

Beispiel fiir Bearbeitung mit Vollhartmetall-Kopf
Example for machining with solid carbide head

= -

m Beispiel fiir Bearbeitung mit Wendeschneidplatten
Example for machining with indexable inserts

’ .

448 FELLES



Gewindefraser - Thread Milling Cutters E M UE E

Technische Informationen
Technical Information

Seite - Page
Charakteristik und Vorteile des Gewindefrasens .
Characteristics and advantages of thread milling
EMUGE Gewindefraser-Typen o
Our EMUGE thread milling cutter types
Magliche Modifikationen an Gewindefrasern (el
Possible modifications on thread milling cutters
Berechnung der Schnittdaten 5
Calculation of cutting data
Gewindefrésverfahren (Rechtsgewinde) e
Thread milling processes (right-hand thread)
Probleme, mogliche Ursachen und Abhilfen beim Gewindefrasen
. o o 460 - 461
Problems, possible causes and solutions in thread milling
. . A . Tech. Info
Programmierung Ein- und Ausfahren im Viertelkreis
3.7 . : . . 462
Programming of run-in and run-out in a quarter circle
Programmlerbelsplele (DIN) 463 - 470
Programming examples (DIN)
Technischer Fragebogen: Gewindefrésen
\ N . 471 - 472
Technical questionnaire: Thread milling
Die Technischen Informationen der jeweiligen Kapitel dieses Kataloges The technical information complementing the various chapters of this
sind in vielen Landessprachen auch als separate Druckerzeugnisse verfiigbar. catalogue is available also as a separate printed booklet in many

Bitte wenden Sie sich an den flir Sie zustandigen Vertriebspartner. different languages. Please speak to your usual sales contact.

=B =1 449



Tech. Info

E M UE E Gewindefraser - Thread Milling Cutters

3.1 Charakteristik und Vorteile des Gewindefrisens

3.1 Characteristics and advantages of thread milling

Gewindefrasen - eine Technologie, die Ihre Fertigungskosten spiirbar
senken kann!

Durch den verstarkten Einsatz der CNC-Technologie sind die Voraus-
setzungen flr ein zukunftsorientiertes Verfahren zur Herstellung von
Innen- und AuBengewinden geschaffen worden.

Das Gewindefrasen lasst sich problemlos und prozesssicher praktizieren,
wenn die CNC-Maschine (iber eine Steuerung mit 3D-Interpolation verfligt.
Des Weiteren wird eine stabile und vibrationsfreie Werkzeug- und
Werkstlickspannung sowie innere Kiihischmierstoff-Zufuhr (IKZ) bendtigt.

Das Gewindefrasen ist in einer Vielzahl von Anwendungsfillen eine
sinnvolle Alternative zum Gewindeschneiden oder Gewindeformen
mit folgenden Vorteilen:

e Kurze Fertigungszeiten

¢ Hohe Prozesssicherheit

e Sehr gute Oberflichenqualitét

e \erschiedene Bearbeitungsfunktionen mit einem Werkzeug

e Nutzbare Gewindetiefe bis zum Bohrungsgrund

e Keine hochwertigen Schmierstoffe notwendig

e Keine Spanprobleme, da nur kurze Frasspane erzeugt werden

e Kein axiales Verschneiden (Vorweite) der Gewinde

e Universeller Einsatz in den verschiedensten Werkstoffen bis ca. 60 HRC
e Grund- und Durchgangslochgewinde mit einem Werkzeug

e Unabhéangige Gewindeherstellung beziiglich Aomessung und Toleranz
e Ein Werkzeug fiir Rechts- und Linksgewinde

e Geringe Schnittkréfte

e Auch fiir diinnwandige Werkstiicke geeignet

Sollten Sie keine oder nur wenig Erfahrung bei der Programmierung der
Steuerung haben, stehen Ihnen unsere Techniker gerne mit Rat und Tat zur
Seite. Wir sind auch gerne bereit, Sie hausintern oder vor Ort an konkreten
Bearbeitungsbeispielen zu schulen.

Bitte sprechen Sie unsere Vertriebsmitarbeiter an.

Thread milling — A technology which can reduce your production costs
considerably!

With the more and more widespread use of CNC technology, the basic
conditions for a future-oriented technique of producing internal and external
threads have been created.

Thread milling can be practiced without any trouble and with a high degree
of process safety if your CNC machine is provided with a control for
3D-interpolation. In addition to that, you need stable and vibration-free

tool and workpiece clamping, and internal coolant supply.

Thread milling is, in a multitude of application cases, a highly
recommendable alternative to tapping or cold-forming of threads,
with the following advantages:

e Short production times

e High degree of process safety

e Very good surface quality

e Combination of different machining jobs with one tool

e Usable thread depth down to the very bottom of the hole

© No expensive lubricants are needed

e No chip problems, since only short milling chips are created
e No axial miscutting (overcut) of the thread

e Universal use in the most different materials up to approx. 60 HRC
e Blind hole and through hole threads produced with one tool
e Thread production independent of thread size and tolerance
 One tool only for right-hand and left-hand threads

e | ow cutting forces

e Suitable also for thin-walled components

In case you should have little or no experience with the programming of the
control, our technicians will be happy to help you by word and deed. We are
also ready, at any time, to provide in-house or on-location training for you
with practical machining examples.

Please contact our sales personnel.

450
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Gewindefraser - Thread Milling Cutters

3.2 EMUGE Gewindefraser-Typen

EMUGE

3.2 Our EMUGE thread milling cutter types

BGF

=

Vollhartmetall-Bohrgewindefraser
e Zur Herstellung von Innengewinden

e Fiir die Komplettbearbeitung von Kernloch,
Senkfase und Gewinde in einem Arbeitsgang

e Abmessungsbezogenes Werkzeug
mit korrigiertem Gewindeprofil

Ausfiihrungen:

2-nutig: Bearbeitung ins volle Material

3-nutig: Bearbeitung in vorgegossene Kernlécher
und ins volle Material

4-nutig: Kiirzere Bearbeitungszeiten
(nur Gusseisen und Aluminium-Guss,
kurzspanend)

Solid carbide drill thread mills
e For the production of internal threads

e For the complete machining of thread hole,
chamfer and thread in one work process

e Fool for one single thread size with corrected
thread profile

Designs:

2-fluted: For work in solid material

3-fluted: For work in pre-cast thread holes
and in solid material

4-fluted: For shorter machining times
(only for cast iron and cast aluminium,
short-chipping)

ZBGF

Vollhartmetall-Zirkular-Bohrgewindefraser
e Zur Herstellung von Innengewinden

e Fiir die Bearbeitung von Kernloch
und Gewinde in einem Arbeitsgang

e Abmessungstibergreifendes und
steigungsgebundenes Werkzeug
mit korrigiertem Gewindeprofil

Ausfiihrungen:
ZBGF-T:  Fiir Gewindetiefen bis 3 x D
in Aluminium und Grauguss
ZBGF-H: Fir die Hartbearbeitung ab 44 HRC
ZBGF-W: Fiir die verschiedensten Werkstoffe
bis 44 HRC

Tech. Info

Solid carbide circular drill thread mills

e For the production of internal threads

e For the machining of thread hole and thread
in one work process

e Tool for different thread sizes
but for one pitch only,
with corrected thread profile

Designs:
/BGF-T:  For thread depths upto 3x D
in aluminium and cast iron
/BGF-H:  For hard machining from 44 HRC
ZBGF-W: For the most different materials
up to 44 HRC

GSF

Vollhartmetall-Gewindefraser
mit Senkfase

e Zur Herstellung von Innengewinden

e Fiir die Bearbeitung von Senkfase
und Gewinde in einem Arbeitsgang

e Abmessungsbezogenes Werkzeug
mit korrigiertem Gewindeprofil

e \Joraussetzung ist ein vorgearbeitetes Kernloch

Solid carbide thread milling cutters
with countersinking step

e For the production of internal threads

e For the machining of chamfer and thread
in one work process

e Tool for one single thread size,
with corrected thread profile

e A ready prepared thread hole is necessary

EMUGE
=



E M UE E Gewindefraser - Thread Milling Cutters

3.2 EMUGE Gewindefraser-Typen

3.2 Our EMUGE thread milling cutter types

GSF-Z

Or

Vollhartmetall-Gewindefraser
mit Senkfase

e Zur Herstellung von Innengewinden

e Fir die Bearbeitung von Senkfase
und Gewinde in einem Arbeitsgang

* Abmessungsbezogenes Werkzeug
mit korrigiertem Gewindeprofil

e Hohere Nutenzahl im Vergleich zum Typ GSF
e Optimierte Schneidengeometrie
e \Joraussetzung ist ein vorgearbeitetes Kernloch

Solid carbide thread milling cutters
with countersinking step

e For the production of internal threads

e For the machining of chamfer and thread
in one work process

e Tool for one single thread size,
with corrected thread profile

e |ncreased number of flutes compared with type GSF
e Optimised cutting geometry
e A ready prepared thread hole is necessary

Tech. Info
GF
Vollhartmetall-Gewindefraser Solid carbide thread milling cutters
o Zur Herstellung von Innen- und AuBengewinden e For the production of internal and external threads
e Abmessungsiibergreifendes Werkzeug mit e Tool for different thread sizes with standard
Standard-Gewindeprofil (steigungsgebunden) thread profile (but for one pitch only)
e \loraussetzung ist ein vorgearbeitetes Kernloch e Aready prepared thread hole is necessary,
ggf. mit einer Ansenkung including chamfer if needed
e Um groBere Profilliberfrdsungen bei * |n order to avoid serious profile deviation
Innengewinden zu vermeiden, sollte der in internal threads, the cutter diameter should
Fraserdurchmesser nicht gréBer als 2/3 not exceed 2/3 (with fine threads, 3/4) of the
(bei Feingewinden 3/4) des herzustellenden thread to be produced
Gewindes sein o \With external threads, the cutter diameter
 Bei AuBengewinden sollte der Fraserdurchmesser should not exceed the diameter of the thread
den herzustellenden Gewindedurchmesser nicht to be produced
liberschreiten
| |
|
GF-Z

Vollhartmetall-Gewindefréser
e Zur Herstellung von Innengewinden

e Abmessungsiibergreifendes Werkzeug mit
Standard-Gewindeprofil (steigungsgebunden)

e Hohere Nutenzahl im Vergleich zum Typ GF

e Optimierte Schneidengeometrie

e \loraussetzung ist ein vorgearbeitetes Kernloch
ggf. mit einer Ansenkung

e Um groBere Profiliiberfrasungen bei
Innengewinden zu vermeiden, sollte der
Fraserdurchmesser nicht groBer als 2/3

(bei Feingewinden 3/4) des herzustellenden
Gewindes sein

Solid carbide thread milling cutters
e For the production of internal threads
e Tool for different thread sizes with standard

thread profile (but for one pitch only)

e Increased number of flutes compared with type GF
e Optimised cutting geometry
e A ready prepared thread hole is necessary,

including chamfer if needed

e |n order to avoid serious profile deviation

in internal threads, the cutter diameter should
not exceed 2/3 (with fine threads, 3/4) of the
thread to be produced

2



Gewindefraser - Thread Milling Cutters

EMUGE

3.2 EMUGE Gewindefraser-Typen 3.2 Our EMUGE thread milling cutter types

GF-Vario-Z
‘ Vollhartmetall-Gewindefraser Solid carbide thread milling cutters,
variabel variable
‘ e Zur Herstellung von Innengewinden e For the production of internal threads
e Abmessungsiibergreifendes und e Tool for different thread sizes,
steigungsgebundenes Werkzeug but for one pitch only,
mit korrigiertem Gewindeprofil with corrected thread profile
¢ Hohe Nutenzahl e Large number of flutes
e Optimierte Schneidengeometrie e Optimised cutting geometry
e \Joraussetzung ist ein vorgearbeitetes Kernloch e A ready prepared thread hole is necessary,
ggf. mit einer Ansenkung including chamfer if needed
| |
|
Tech. Info
GF-H
Vollhartmetall-Gewindefraser Solid carbide thread milling cutters
fiir die Hartbearbeitung for hard machining
e Zur Herstellung von Innengewinden e For the production of internal threads
e Abmessungsbezogenes Werkzeug e Tool for one single thread size,
mit korrigiertem Gewindeprofil with corrected thread profile
e \Joraussetzung ist ein vorgearbeitetes Kernloch e A ready prepared thread hole is necessary,
ggf. mit einer Ansenkung including chamfer if needed
| |
|
GF-KEG

Vollhartmetall-Gewindefréser

fiir kegelige Gewinde

e Zur Herstellung von kegeligen Innengewinden

e Abmessungs- bzw. steigungsgebundenes
Werkzeug mit korrigiertem Gewindeprofil

e oraussetzung ist ein zylindrisch oder besser
ein kegelig vorgebohrtes Kernloch ggf. mit
einer Ansenkung

Solid carbide thread milling cutters
for tapered threads

e For the production of tapered internal threads

e Tool for one single thread size, resp. for
one pitch only, with corrected thread profile
e A ready prepared cylindrical, or even better,

tapered, thread hole is necessary, including
chamfer if needed

B



E M UE E Gewindefraser - Thread Milling Cutters

3.2 EMUGE Gewindefraser-Typen

3.2 Our EMUGE thread milling cutter types

ZGF

Vollhartmetall-Zirkulargewindefraser
e Zur Herstellung von Innengewinden ab M1

* ZGF
Abmessungs- und steigungsiibergreifendes
Werkzeug mit korrigiertem Gewindeprofil

e ZGF-S-CUT
Abmessungsbezogenes Werkzeug
mit korrigiertem Gewindeprofil

o ZGF-HCUT
Abmessungsbezogenes Werkzeug
mit korrigiertem Gewindeprofil

e \Joraussetzung ist ein vorgearbeitetes Kernloch
ggf. mit einer Ansenkung

Solid carbide circular thread milling cutters
e For the production of internal threads from M1
® ZGF
Tool for different thread sizes and pitches,
with corrected thread profile
e ZGF-S-CUT
Tool for one single thread size,
with corrected thread profile
e ZGF-HCUT
Tool for one single thread size,
with corrected thread profile

e A ready prepared thread hole is necessary,
including chamfer if needed

Tech. Info

ZIRK-GF

Zirkular-Gewindefraskorper

o Zur Herstellung von Innen- und AuBengewinden

o Mit einer oder zwei Mehrzahnplatten

e Abmessungsiibergreifendes und
steigungsgebundenes Werkzeug

e \loraussetzung ist ein vorgearbeitetes Kernloch
ggf. mit einer Ansenkung

e Um groBere Profilliberfrdsungen bei
Innengewinden zu vermeiden, sollte der
Fraserdurchmesser nicht groBer als 2/3
(bei Feingewinden 3/4) des herzustellenden
Gewindes sein

Circular thread milling bodies
e For the production of internal and external threads
e With one or two multi-tooth inserts

e Tool for different thread sizes,
but for one pitch only

e A ready prepared thread hole is necessary,
including chamfer if needed

e |n order to avoid serious profile deviation
in internal threads, the cutter diameter should
not exceed 2/3 (with fine threads, 3/4) of the
thread to be produced

« iy

Zirkular-Gewindefraskorper
e Zur Herstellung von Innen- und AuBengewinden
e Mit einer Einstechwendeplatte ,,3-Zahn*“

e Abmessungs- und steigungsiibergreifendes
Werkzeug

e \loraussetzung ist ein vorgearbeitetes Kernloch
ggf. mit einer Ansenkung

e Um groBere Profilliberfrdsungen bei
Innengewinden zu vermeiden, sollte der
Fraserdurchmesser nicht groBer als 2/3
(bei Feingewinden 3/4) des herzustellenden

1 Gewindes sein

Circular thread milling bodies

e For the production of internal and external threads
o With one infeed indexable insert, “3-tooth” design
e Tool for different thread sizes and pitches

e A ready prepared thread hole is necessary,
including chamfer if needed

e |n order to avoid serious profile deviation
in internal threads, the cutter diameter should
not exceed 2/3 (with fine threads, 3/4) of the
thread to be produced

454
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Gewindefraser - Thread Milling Cutters E M UE E

3.2 EMUGE Gewindefraser-Typen 3.2 Our EMUGE thread milling cutter types

Gigant

Zirkular-Gewindefraskérper Circular thread milling bodies
e Zur Herstellung von groBen Innen- e For the production of large internal
und AuBengewinden and external threads
e Mit bis zu zehn 4-Zahn-Wendeplatten e With up to ten 4-tooth indexable inserts
(steigungstibergreifend) (independent of pitch)
e Abmessungs- und steigungstibergreifendes e Tool for different thread sizes and pitches
Werkzeug o A ready prepared thread hole is necessary,
e \Joraussetzung ist ein vorgearbeitetes Kernloch including chamfer if needed
ggaf. mit einer Ansenkung

Uira

Tech. Info
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E M UE E Gewindefraser - Thread Milling Cutters

3.3 Magliche Modifikationen an Gewindefrasern

3.3 Possible modifications on thread milling cutters

Stirnfase (ohne oder mit Stirnschnitt)

(IR

Geeignet fiir:

e Alle Typen GF und GSF

e Alle Typen BGF (Stirnfase am Bohrteil)
Bemerkung:

e Stirnfase fiir zirkulares Anfasen des Kernloches
e Zusatzlicher Stirnschnitt fiir zirkulares Planfrasen

Face chamfer (with or without cutting face)

Suitable for:

o All types GF and GSF

e All types BGF (face chamfer on the drilling part)

Note:

e Face chamfer for circular chamfering of the thread hole
e Additional cutting face for circular face milling

Unvolistindigen Gang entfernen

LA

Removal of incomplete thread

; )’I}"lll}t

YV VY Y VYV IYY) i/
Geeignet fiir: Suitable for:
e Alle Typen GF, GSF und BGF o All types GF, GSF and BGF
Bemerkung: Note:

e Am schaftseitigen Ende des Frésteils wird eine Stufe
mit einer Lange von min. 1 x P hinterschliffen

e Bei entsprechender Eintauchtiefe wird beim Gewindefrésen der
unvollstindige, gratbehaftete Gewindeauslauf abgefrést (entfernt)

o At the rear end of the thread part, a step with a length of min. 1 x P
is relief-ground

e |f the tool plunges to a correct depth during the thread milling process,
the incomplete thread run-out with its burr is milled off (removed)

Halsfreischliff

L

FYYYYYYFYYyYy)

Geeignet fiir:
e Alle Typen GF und GSF (Senkfase entfallt)
Bemerkung:

e Fiir groBere Gewindetiefen (gesamte Gewindetiefe setzt sich aus
zwei Frasdurchldufen zusammen)

e Fiir einen konstanten Schnittdruck wird die Frasteillinge
und die Halslange im Verhéltnis 1:1 aufgeteilt!

e Die Frasteillange und der Versatz fiir einen zweiten Frasdurchlauf
sind immer ein ganzzahliges Vielfaches der Profilteilung

Recessed neck

Suitable for:
e All types GF and GSF (no countersinking step)
Note:

e For larger thread depths (total thread depth is achieved by a
double milling process)

e For constant cutting pressure, the thread part length and the neck length
are arranged in a ratio of 1:1!

e The thread part length and the offset for a second milling process
are always a whole-number multiple of the thread pitch

450 EENLLES



Gewindefraser - Thread Milling Cutters

3.3 Madgliche Modifikationen an Gewindefrasern

EMUGE

3.3 Possible modifications on thread milling cutters

AZR

Radial ausgesetzte Zahnreihen

T A A A A A A

Radially alternating tooth rows

- e s GO
(TLTTULT I |
e L, . s

Geeignet fiir:
e Alle Typen GF, GSF und BGF
Bemerkung:

e Durch AZR werden die Seitenkrafte beim Gewindefrésen reduziert; die
zyklisch fehlenden Gewindeliicken werden durch zusétzliche zirkulare
Frasumlaufe gefrést

Eine nicht gezeigte Variante ware auch AZ

(abwechselnd ausgesetzte Zéhne)

Vorteil:

e Zusitzliche zirkulkare Frasumléufe entfallen; dadurch ergibt sich eine
normale Einstichbreite am Bohrungsgrund bei BGF

Suitable for:
e All types GF, GSF and BGF
Note:

e AZR helps to reduce lateral forces in thread milling; the alternating missing
gaps in the thread are produced by additional circular milling orbits

There is another variant, not shown here, called AZ
(alternating teeth in a staggered sequence)

Advantage:

e No additional circular orbits are necessary; due to this, there is a perfectly
normal recess depth at the hole bottom, if BGF type tools are used

Tech. Info

IKZN

Innere Kiihlschmierstoff-Zufuhr mit Austritt in den Nuten

l%i}L.llkl&£l

Geeignet fiir:
e Alle Typen GF und GSF
Bemerkung:

o Stirnseitig verschlossene Axialbohrung fiir die Bearbeitung
von Durchgangsléchern

e Fiir maximale Stabilitat des Frésteils sind die seitlichen
Austrittsbohrungen axial versetzt angeordnet

Internal coolant supply exiting in the flutes

Suitable for:
e All types GF and GSF
Note:

e Axial coolant bore closed up at the tool face for the production
of through hole threads

e For maximum stability of the cutting part, the lateral coolant holes
are axially staggered

Schaftkiihinuten

.

I

BABIBIBABIIIS

Geeignet fiir:

e Alle Typen GF, GSF und BGF

Bemerkung:

e Fir die Bearbeitung von Durchgangslochern
e Zusatzlich oder ersatzweise zu IKZ oder IKZN

e Ggf. unterstiitzend zur Kiihlung der Senkfase bei GSF und BGF
oder des Plansenkers bei MoSys-Anwendungen

Coolant grooves along the shank

i
| e .
KR Py

Suitable for:

e All types GF, GSF and BGF

Note:

e For the production of through hole threads

e |n addition or as an alternative to IKZ or IKZN

e Possible support in the cooling of the countersinking step of GSF and BGF
type tools, or of the plane milling head in MoSys applications

EMUGE
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E M UE E Gewindefraser - Thread Milling Cutters

3.4 Berechnung der Schnittdaten

3.4 Calculation of cutting data

Schnittgeschwindigkeit v, in m/min
d; = Frésteildurchmesser in mm

Cutting speed v, in m/min
dy = Milling part diameter in mm

v, = dy-m-n [m/mii] n = Drehzahl in min- n = Speed in min"! (rpm)
1000
Drehzahl n in min-1 Speed n in min-1 (rpm)
d; = Frésteildurchmesser in mm d; = Milling part diameter in mm
n= Ve - 1000 [min'1] v, = Schnittgeschwindigkeit in m/min v, = Cutting speed in m/min
a d1 X1

Vi=f,-Z-n [mm/min]

Vorschubgeschwindigkeit Kontur v;in mm/min

f, = Vorschub pro Zahn in mm
Z = Anzahl der Nuten

Feed speed contour v; in mm/min

f, = Feed per tooth in mm
Z =No. of flutes

Tech. Info

Vorschubgeschwindigkeit Mittelpunktsbahn
(bei Innengewinde) vy, in mm/min

Feed speed centre orbit
(with internal threads) vg, in mm/min

Vers = Vi (D- d1) [mm/min] v; = Vorschubgeschwindigkeit in mm/min v; = Feed speed in mm/min
M D D = Gewindenenndurchmesser in mm D = Nominal thread diameter in mm
dy = Frésteildurchmesser in mm dy = Milling part diameter in mm
- Vf
Vorschubgeschwindigkeit Mittelpunktsbahn Feed speed centre orbit
(bei AuBengewinde) vy in mm/min (with external threads) vqy, in mm/min
Very = Vi - (D + d1) [mm/min] v; = Vorschubgeschwindigkeit in mm/min v; = Feed speed in mm/min
M D D = Gewindenenndurchmesser in mm D = Nominal thread diameter in mm

d; = Frésteildurchmesser in mm

d; = Milling part diameter in mm

Der eingegenbene Konturvorschub wird von der
Maschine auf die Mittelpunktsbahn umgerechnet!
Sollte dies nicht der Fall sein (erkennbar an einer
wesentlich schnelleren Bearbeitungszeit bzw.
Werkzeugbruch) muss der Mittelpunktsbahn-
vorschub eingegeben werden.

The contour feed entered is recalculated to the

centre orbit by the machine!

If this should not happen (to be recognised by the
noticeably increased machining speed or by tool
breakage), then the centre orbit feed must be

entered manually.
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3.5 Gewindefrasverfahren (Rechtsgewinde) 3.5 Thread milling processes (right-hand thread)
Gleichlauffrasen Gegenlauffrasen
Climb milling Conventional milling

D <

¥

Tech. Info

O Werkzeugdrehrichtung ,rechts” O Werkzeugdrehrichtung ,rechts”
Sense of rotation of tool “right-hand” Sense of rotation of tool “right-hand”
< Vorschubbewegung gegen den Uhrzeigersinn D Vorschubbewegung im Uhrzeigersinn

Feed movement in counter-clock-wise direction Feed movement in clock-wise direction
Steigung ,,aufwarts” Steigung ,abwarts”
Pitch “upwards” Pitch “downwards”

-
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beim Gewindefrdsen

E M UE E Gewindefraser - Thread Milling Cutters

3.6 Probleme, mogliche Ursachen und Abhilfen

3.6 Problems, possible causes and solutions
in thread milling

Uberpriifen
Check

{} Steigern, erhdhen
Increase

{} Vermindern

Decrease
Gleichlauffrasen

GL Climb milling

GG Gegenlauffrasen
Conventional milling

Madgliche Ursachen
Possible causes

Schnittgeschwindigkeit
Cutting speed

Vorschub pro Zahn
Feed per tooth

Stabilitat (Werkstiick/Werkstiickspannung)
Stability (workpiece/workpiece clamping)

Stabilitat (Werkzeug/Maschine)
Stability (tool/machine)

Auskragldnge
Protruding length (of tool)

Werkzeugspirale (Drallnut)
Tool helix (spiral flutes)

Rundlaufgenauigkeit
Concentricity

Beschichtung
Coating

Frasverfahren/Programm/programmierter Radius
Milling process/programme/programmed radius

Einsatzbereich (Durchmesser-Verhéltnis)
Work case (relation of tool/thread diameters)

Werkzeugwechsel
Tool change

NC-Achsen/Bahngeschwindigkeit (Rechner)
NC axis/path speed (computer)

Bohrvorschub (Entspanen)
Drilling speed (remove chips)

Kiihischmierstoff-Druck/Austrittsbohrung
Coolant-lubricant pressure (exit bore)

11

Rattern,
Vibrationen
Chattering,

vibrations

= <a o> o>

Gewindefrasen allgemein
Thread milling in general

e
.
Schlechte libermaBiger Schneidkanten-
Werkstiickoberflache VerschleiB ausbriiche
Bad surface Excessive wear Chipped
quality on workpiece cutting edges

Abhilfen - Solutions

= <a o> o>
<o B B> <=
=S <o

h h
GL GL
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Gewindefraser - Thread Milling Cutters E M u G E

3.6 Probleme, mogliche Ursachen und Abhilfen 3.6 Problems, possible causes and solutions
beim Gewindefrdsen in thread milling
Gewindefrasen allgemein Bohrgewindefrasen
Thread milling in general Drill thread milling

]

Kt 6

i

Gewinde wird konisch Geringe Toleranz von Markierung im Zahnausbriiche Werkzeugbruch
(Lehre klemmt auf Tiefe) Gut- zu Ausschuss-Lehrung Einfahrbereich am Bohrgewindefraser beim Bohren
Tapered thread shape Small difference between Marks in the Tooth chipping Tool breakage
(gauge jams after reaching go and no-go gauging run-in area on the drill thread mill during the drilling process
a certain depth)

Abhilfen - Solutions

Tech. Info
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E M UE E Gewindefraser - Thread Milling Cutters

3.7 Programmierung Ein- und Ausfahren im Viertelkreis

3.7 Programming of run-in and run-out in a quarter circle

e Wird verwendet, wenn der Abstand zwischen Gewindefraser
und Kernlochwand mindestens 1 x Steigung betragt

¢ Programmierung nach DIN 66025

e Gleichlauffrésen

e Inkrementaler Aufbau an der Gewindekontur

e Unterprogramm zur Abarbeitung des Gewindes

Gewinde: M20 x 1,5 — Gewindetiefe 16 mm
Werkzeug: GF-VHM-R30-IKZ-HB (Z4)
Artikel-Nr.: GF162121.9514

* To be used if the distance between thread milling cutter
and thread hole wall is 1 x pitch as a minimum

e Programming acc. DIN 66025

e Climb milling

e [ncremental construction along the thread contour
e Sub-programme for processing the thread

Thread: M20 x 1,5 — Thead depth 16 mm
Tool: GF-VHM-R30-IKZ-HB (Z4)
Article no.: GF162121.9514

Startpunkt - Start point

A1 B el bl s Lo o SR A m = Sicherheitsabstand 2 mm - Safety distance 2 mm
Gewindetiefe abfahren - Run down to thread depth
N20 Ga G 00 Z-18 m = Sicherheitsabstand + Gewindetiefe - Safety distance + thread depth
N30 GOt Y 0,75 F 200 m = 1/2 Steigung verfahren - Relocate by 1/2 pitch
N4 G4 G 01 X 9,25 m = (Nenndurchm. — Steigung) / 2 - (Nominal dia. — pitch) / 2
» m = (Nenndurchm. — Steigung) / 2 - (Nominal dia. — pitch) / 2
N50 GO3 X-925 Y925 70375 1-925 JO m = Steigung / 4 - Pitch / 4
m = Steigung - Pitch
N60  GO3 X0 Yo 215 10 = Nenndurchm. / 2 - Nominal dia. / 2
» » m = (Nenndurchm. — Steigung) / 2 - (Nominal dia. — pitch) / 2
N70  GO3 X-925 Y-925 20375 1|0 J-9,25 m = Steigung / 4 - Pitch / 4
B m = (Nenndurchm. — Steigung) / 2 - (Nominal dia. — pitch) / 2
N80 GOD G40 X925  Y-0,75 m = 1/2 Steigung verfahren - Relocate by /2 pitch
N9 G90 12 m = Endpunkt bzw. Ausgangspunkt - Finish point resp. point of origin
Programmablauf Programme sequence
| |
- -
A
A1/,p
A1P 0
Y AP ?

Programmierhilfen zum Gewindefrasen fiir DIN- und
Heidenhain-Steuerungen sind auf www.emuge.de
als Download verfiigbar.

Programming support for thread milling with DIN and
Heidenhain controls is available for download
on www.emuge.de.

"



Gewindefraser - Thread Milling Cutters

3.8 Programmierbeispiele (DIN)

Werkzeug: BGF-Z2 —1,5xD

EMUGE

3.8 Programming examples (DIN)
Tool: BGF-Z2-1.5xD

Gewinde-Abmessung:
Thread dimension:

Gewinde-Nenndurchmesser D:
Nominal thread diameter D:
Gewindesteigung P:

Thread pitch P:
Kernlochdurchmesser D;:
Drilled hole diameter D;:

Bohr-/ Senktiefe Ig:
Drilling/Countersinking depth Ig:

Werkstoff:
Material:

Werkzeug-Abmessungen:
Tool dimensions:
Schneidstoff:

Cutting material:
Beschichtung:

Coating:

Artikel-Nr.:

Article no.:

Zéhnezahl Z:

No. of teeth Z:
Fraserdurchmesser d;:
Cutter diameter dy:

Fraserradiuskorrektur k 1):

Cutter radius compensation k 1):

zu programmierender Fraserradius 2):

Cutter radius to be programmed 2):
Schnittgeschwindigkeit v,:

Cutting speed V,:

Vorschub pro Umdrehung (Bohren/Senken) fy,:
Feed per revolution (Drilling/countersinking) f,:
Vorschub pro Zahn (Frésen) f;:

Feed per tooth (milling) f;:

Drehzahl n:

Speed n:

Vorschubgeschwindigkeit (Bohren/Senken) vy:
Feed speed (Drilling/countersinking) vy,
Vorschubgeschwindigkeit (Kontur) v¢:

Feed speed (contour) vy:

Vorschubgeschwindigkeit (Mittelpunktsbahn) vey:

Feed speed (centre point) vy

M10 - 6H
10,000 mm
1,500 mm
8,500 mm
19,100 mm

GAISI9

08,2x19,1x79 mm
VHM
TICN

GF422206.0100

8,200 mm

0,100 mm
4,000 mm
250 m/min

0,250 mm
0,100 mm

S =9709 min-

F = 2427 mm/min

F =1942 mm/min

F= 350 mm/min

0 dq

P
M-

VVVVVVV‘{VVV

[3

(gemessen am Frésteil)
(measured on the cutting part)

(0,01-D)

(0,5-d—k

Ie

CNC-Innengewindefrésen (im Gleichlauf, an der Kontur, inkremental, nach DIN 66025)
CNC internal thread milling (climb milling, on the contour, incremental, acc. DIN 66025)

G 00 X...

N 10 G54 G90

N 20 G 91 G 01

N 30 G 01 20,500
N 40 G41 Y —4,250
N 50 GO03 X0

N 60 GO3 X0

N 70 G 03 X0

N 80 GO0 G40

N 90 G90 2
Zerspanzeit ty,:

Machining time t;: 2,3 sec.

Z-21,100

F 1942 (Frasen, Kontur - Milling, contour)

Y 9,250 20,750
YO 71,500
Y -9,250 70,750
X0 Y 4,250

1) Der (iber die Zahnspitze des Gewindeteils gemessene Fraserradius ist um den Betrag
der Fraserradiuskorrektur zu reduzieren. Hiermit wird eine Zustellung auf Mitte der

,B6H/1IS02-Muttertoleranz“ erreicht. Die Fraserradiuskorrektur héngt aber auch von der radialen
Verdrangung des Werkzeuges ab (Festigkeit des zu frasenden Materials und Auskraglénge).

2) Der zu programmierende Fraserradius ist tiblicherweise im Werkzeugspeicher enthalten.
3) Bei Steuerungen, welche die Berechnung des Mittelpunktsvorschubs nicht selbststéindig

durchfiihren, miissen die Vorschubwerte in Klammern verwendet werden.

Y... 72 S9709

F 2427 (Bohren/Senken - Drilling/countersinking)

10 J 4,625
10 J-5,000
10 J 4,625

T012

MO03

[F 350] 3 (Mittelpunkt - Centre point)

1) The cutter radius measured over the tooth crests of the threaded part must be reduced by the
amount of the cutter radius compensation. This is necessary to achieve a depth of cut to the

middle of the 6H/ISO2 nut tolerance. Please note, however, that this also depends on the radial

deflection of the tool (tensile strength of the material, projection length of the tool).

2 The cutter radius to be programmed is normally included in the tool memory.

3) If your control does not calculate the centre point feed automatically please use the feed values

printed in brackets.

B
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Werkzeug: ZBGF-W

E M UE E Gewindefraser - Thread Milling Cutters

3.8 Programmierbeispiele (DIN)

3.8 Programming examples (DIN)
Tool: ZBGF-W

Gewinde-Abmessung:
Thread dimension:

Gewinde-Nenndurchmesser D:
Nominal thread diameter D:
Gewindesteigung P:
Thread pitch P:
Kernlochdurchmesser D;:
Drilled hole diameter Dy:
Gewindetiefe b 3):

Thread depth b 3):

Lange l,:

Length I,:

Werkstoff:

Material:

Werkzeug-Abmessungen:
Tool dimensions:
Schneidstoff:

Cutting material:
Beschichtung:

Coating:

Artikel-Nr.:

Article no.:

Zéahnezahl Z:

No. of teeth Z:

Fréserdurchmesser d;:
Cutter diameter dy:

Fraserradiuskorrektur k 1):

Cutter radius compensation k 1):

zu programmierender Fraserradius ):
Cutter radius to be programmed 1):
Schnittgeschwindigkeit v:

Cutting speed v

Vorschub pro Zahn (Frésen) f;:

Feed per tooth (milling) f,:

Drehzahl n:

Speed n:

Vorschubgeschwindigkeit (Kontur) v¢:
Feed speed (contour) vs:

Vorschubgeschwindigkeit (Mittelpunktsbahn) vey:

Feed speed (centre point) vey:

N 10 G54 G 90

N 20 G 91

N 30 G 42 G 01

N 40 G02 G 01
.9

N 50 G40 G 01

N 70 G 90 G 00

Zerspanzeit t;,:

Machining time t;:

Anzahl der Gewindegénge 5): 14

Number of threads 5):

8,3 sec.

CNC-Innengewindefrasen (im Gegenlauf, an der Kontur, inkremental, nach DIN 66025)
CNC internal thread milling (conventional milling, on the contour, incremental, acc. DIN 66025)

M12x 1,5 - 6H
12,000 mm
1,500 mm
10,500 mm
15,000 mm
6,000 mm
GAISI9
07,75%6,9x76 mm
VHM
TIALN-T4
|
GF732257.0100 ‘
] |
(gemessen am Frésteil) ‘
7,750 mm (measured on the cutting part) ‘
(je nach Einsatzfall)
0,120 mm (acc. work case)
3,755 mm 0,5-d;—k) gD
250 m/min ==
=
0,100 mm == a
S = 10273 min-" n= Yo 1000 P
d1 ST P ——
=
F= 4109 mm/min v, =f,-Z-n
F= 1455 mm/min vy = w
G 00 X... Y... 71,500 $10273 T012 M 03
X0 Y -6 F 4109 (Kontur - contour) [F 1455] 4 (Mittelpunkt - Centre point)
X0 YO Z-1,500 10 J 6,000
X0 Y6
Z15

1) Der zu programmierende Fraserradius ist je nach Einsatzfall zu korrigieren, bis das Gewinde

die gewiinschte Muttertoleranz, z.B. 6H/IS02 erreicht. Die Fraserradiuskorrektur hiangt aber
auch von der radialen Verdrangung des Werkzeugs ab (Festigkeit des zu frasenden Materials

und Auskraglénge).

2) Der zu programmierende Fraserradius ist iiblicherweise im Werkzeugspeicher enthalten.
3) Die eingegebene Gewindetiefe b muss durch die Steigung P teilbar sein.
4) Bei Steuerungen, welche die Berechnung des Mittelpunktsvorschubs nicht selbststandig

durchfiihren, miissen die Vorschubwerte in Klammern verwendet werden.

5) Satz N 40 muss mit Anzahl der Gewindegénge wiederholt werden.

) The cutter radius to be programmed must be corrected, depending on the work case, until the
thread achieves the required nut tolerance, e.g. 6H/ISO2. Please note, however, that this also
depends on the radial deflection of the tool (tensile strength of the material, projection length
of the tool).

2) The cutter radius to be programmed is normally included in the tool memory.
3) The thread depth b as entered must be divisible by the pitch P.

4) If your control does not calculate the centre point feed automatically please use the feed values
printed in brackets.

5) Block N 40 must be repeated with the number of threads.

ot



Gewindefraser - Thread Milling Cutters

3.8 Programmierbeispiele (DIN)
Werkzeug: GSF -2 xD

EMUGE

3.8 Programming examples (DIN)
Tool: GSF -2 xD

Gewinde-Abmessung:

Thread dimension: M10 - 6H
Nl hread dameer D 10,000 mm
st plon Py 1,500 mm
Drld holo Gamte D 8,500 mm
ggm:eerfs?nllfi:ng depth Ig; 21,200 mm
\l\l/lvg{gﬁ;(l)ﬁ GAISI9

Werkzeug-Abmessungen:
Tool dimensions:

08,2x21,2x80 mm

Schneidstoff:

Cutting material: L

Beschichtung: 0Dy
Coating: ]

Artikel-Nr.:

Article no.- GF332106.0100

Zéhnezahl Z: 3

No. of teeth Z:

Fraserdurchmesser d: (gemessen am Frasteil)

Cutter diameter dy: 8,200 mm (measured on the cutting part)

Fraserradiuskorrektur k 1):

Cutter radius compensation k ); WL e (0.01-D) 0

) . ) [

zu programmierender Fréserradius 2: 4

Cutter radius to be programmed 2): LY 05-di -k

Schnittgeschwindigkeit v,: )

Cutting speed V,: 25D Yl o
Vorschub pro Umdrehung (Senken) fg:

Feed per revolution (countersinking) fg: ULl

Vorschub pro Zahn (Frésen) f;:

Feed per tooth (milling) f;: CRUOIY)

Drehzahl n: S = 9709 min- ne Yo 1000

Speed n: dy-m

Vorschubgeschwindigkeit (Senken) vg: B )

Feed speed (countersinking) v: F=1942 mm/min v, =f-n

Vorschubgeschwindigkeit (Kontur) v¢: _ )

Feed speed (contour) vs: = S T vi=f,"Zon

Vorschubgeschwindigkeit (Mittelpunktsbahn) viy: _ ] _ V- (D-dy

Feed speed (centre point) vy 7 sy Ll Vi = D
CNC-Innengewindefrasen (im Gleichlauf, an der Kontur, inkremental, nach DIN 66025)
CNC internal thread milling (climb milling, on the contour, incremental, acc. DIN 66025)

N 10 G54 G 90 G 00 X... Y. Z2 S 9709 T012 M 03
N 20 G 91 Z-21,200

N 30 G 01 -2 F 1942 (Senken - countersinking)

N 40 GOl 70,500

N 50 G4 Y —4,250 F 2913 (Frasen, Kontur - Milling, contour) [F 524] 3 (Mittelpunkt - Centre point)
N 60 G 03 X0 Y 9,250 20,750 10 J 4,625

N 70 G 03 X0 YO 71,500 10 J-5,000

N 80 G 03 X0 Y 9,250 20,750 10 J—4,625

N 90 G 00 G 40 X0 Y 4,250

N 100 G 90 Z2

Zerspanzeit ty,: 1,3 sec.

Machining time t:

1) Der iiber die Zahnspitze des Gewindeteils gemessene Fréaserradius ist um den Betrag
der Fraserradiuskorrektur zu reduzieren. Hiermit wird eine Zustellung auf Mitte der
,6H/IS02-Muttertoleranz* erreicht. Die Fraserradiuskorrektur hangt aber auch von der radialen
Verdrangung des Werkzeuges ab (Festigkeit des zu frasenden Materials und Auskraglange).

2) Der zu programmierende Fraserradius ist iiblicherweise im Werkzeugspeicher enthalten.

3) Bei Steuerungen, welche die Berechnung des Mittelpunktsvorschubs nicht selbststéndig
durchfiihren, miissen die Vorschubwerte in Klammern verwendet werden.

1) The cutter radius measured over the tooth crests of the threaded part must be reduced by the
amount of the cutter radius compensation. This is necessary to achieve a depth of cut to the
middle of the 6H/ISO2 nut tolerance. Please note, however, that this also depends on the radial
deflection of the tool (tensile strength of the material, projection length of the tool).

2) The cutter radius to be programmed is normally included in the tool memory.

3) If your control does not calculate the centre point feed automatically please use the feed values
printed in brackets.

B

Tech. Info




E M UE E Gewindefraser - Thread Milling Cutters

3.8 Programmierbeispiele (DIN) 3.8 Programming examples (DIN)
Werkzeug: GF Tool: GF

Thread dmension; M30 x 1,5 - 61

ol ead danet 0, 30000 mm

Trscoptn P 1,800 mm

Ol i Ganer Oy 26,500 mm

e e 25,000

X/Iv:trel:(rslgl)ﬁ GAISI9

Werkzeug-Abmessungen:
Tool dimensions:

920 x 32 x 105 mm

Schneidstoff:

Cutting material: VHM

Beschichtung:

Coating: TICN

Artikel-Nr.: 0D
Article no.: GF163156.9514 |
Zéhnezahl Z: 5 1

No. of teeth Z:

Fraserdurchmesser d;: (gemessen am Frasteil)
Tech. Info Cutter diameter d: 20,000 mm (measured on the cutting part)

Fraserradiuskorrektur k 1):

Cutter radius compensation k 1): 0,075 mm (0.05-P)

- - o
e omomn 0544
St o0
st s o 0100 ;
g;zgéar:‘:' & $=3981 min1  n= —VC&: 0 °
Vorschubgeschwindigkeit (Kontur) v¢: F = 1990 mm/min v=t-7n

Feed speed (contour) vg:

Vorschubgeschwindigkeit (Mittelpunktsbahn) vey:

Vi (D —dy)
Feed speed (centre point) vey:

F= 663 mm/min Viy = D

CNC-Innengewindefrasen (im Gleichlauf, an der Kontur, inkremental, nach DIN 66025)
CNC internal thread milling (climb milling, on the contour, incremental, acc. DIN 66025)

N 10 G54 G 90 G 00 X... Y... 72 S 3981 T012 M 03
N 20 G 91 G 00 7-27

N 30 G 01 Y 0,750 F 1990 (Kontur - Contour) [F663] 3 (Mittelpunkt - Centre point)

N 40 G 41 GO1 X 14,25

N 50 G 03 X-14,250 Y 14,25 20,375 |1 -14,250 Jo

N 60 G03 X0 YO Z1,5 10 J-15,000

N 70 G 03 X-14,250 Y-14,25 20,375 10 J—14,250

N 80 G 00 G40 X 14,25 Y -0,75

N 90 G 90 Z2

Zerspanzeit t;: 4.2 sec.

Machining time t;:

1) Der (iber die Zahnspitze des Gewindeteils gemessene Fréaserradius ist um den Betrag ) The cutter radius measured over the tooth crests of the threaded part must be reduced by the
der Fraserradiuskorrektur zu reduzieren. Hiermit wird eine Zustellung auf Mitte der amount of the cutter radius compensation. This is necessary to achieve a depth of cut to the
,6H/IS02-Muttertoleranz* erreicht. Die Fraserradiuskorrektur hangt aber auch von der radialen middle of the 6H/ISO2 nut tolerance. Please note, however, that this also depends on the radial
Verdrangung des Werkzeuges ab (Festigkeit des zu frésenden Materials und Auskraglange). deflection of the tool (tensile strength of the material, projection length of the tool).

2) Der zu programmierende Fraserradius ist tiblicherweise im Werkzeugspeicher enthalten. 2) The cutter radius to be programmed is normally included in the tool memory.

3) Bei Steuerungen, welche die Berechnung des Mittelpunktsvorschubs nicht selbststandig 3)If your control does not calculate the centre point feed automatically please use the feed values
durchfiihren, miissen die Vorschubwerte in Klammern verwendet werden. printed in brackets.
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Gewindefraser - Thread Milling Cutters

3.8 Programmierbeispiele (DIN)
Werkzeug: GF-KEG

3.8 Programming examples (DIN)
Tool: GF-KEG

EMUGE

Gewinde-Abmessung:
Thread dimension:

Gewinde-AuBendurchmesser D:

Thread major diameter D:
Kegelverhaltnis:

Taper ratio:

Steigung:

Pitch:
Kernlochdurchmesser Ds:
Drilled hole diameter Ds:
Nutzbare Tiefe t,:

Usable depth ty:

Werkstoff:
Material:

Werkzeug-Abmessungen:
Tool dimensions:

Schneidstoff:
Cutting material:
Beschichtung:
Coating:
Artikel-Nr.:
Article no.:
Zéahnezahl Z:
No. of teeth Z:

Fraserdurchmesser d;:
Cutter diameter dy:

zu programmierender Fraserradius:

Cutter radius to be programmed:

Schnittgeschwindigkeit v,:
Cutting speed v,:

Vorschub pro Zahn (Frésen) f,:

Feed per tooth (milling) f;:

Drehzahl n:
Speed n:

Vorschubgeschwindigkeit (Kontur) v¢:

Feed speed (contour) vg:

Vorschubgeschwindigkeit (Mittelpunktsbahn) vey:

Feed speed (centre point) vy

NPT 1/2 - 14
21,092 mm
1:16
1,814 mm
17,850 mm
15,384 mm

GAISI9

014,25 x19,01 x 80 mm
VHM
TICN

GF173136.9678

14,250 mm

7,080 mm
250 m/min
0,120 mm
S = 5584 min-"
F=2681 mm/min

F= 870 mm/min

(gemessen am Frésteil)
(measured on the cutting part)

- ¥+ 1000
- d1'.TC
vi=f,-Z-n

vi- (D-d
vy = ——5—= (D 2

CNC-Innengewindefrasen (im Gleichlauf, an der Kontur, inkremental, nach DIN 66025)
CNC internal thread milling (climb milling, on the contour, incremental, acc. DIN 66025)

N 10 G 54
N 20 G 91
N 30 G 01
N 40 G 03
N 50 G 03
N 60 G 03
N 70 G 03
N 80 G 03
N 90 G 03
N 100 G 01
N 110 G 90
N 120 z2
Zerspanzeit t;,:

Machining time t,:

Das erste gefraste Gewinde ist unbedingt zu lehren, um eine eventuell erforderliche
Werkzeugradius- oder Tiefenkorrektur vorzunehmen, welche sich aus dem planseitigen
Abstand der Lehrdorn-Messstufen zum Werkstiick ergibt.

Variable Werte zur Beeinflussung des gefrasten Gewindedurchmessers sind:

G 90

G 00

G4

X 0,000
X-10,560
X 10,560
X 10,589
X-10,589
X 0,000
G40

2,9 sec.

0 D3

N

9 thr.

oD

G 00 X...

7-17,384

Y -8,925 F 2681 (Kontur - Contour)

Y 19,471 70,907 10,000

Y 10,546 70,454 1-0,007
Y -10,574 20,454 110,567
Y 10,574 20,454 10,007

Y 10,603 70,454 1-10,596
Y -19,528 70,907 10,000

Y 8,925

1. Der zu programmierende Fraserradius im Werkzeugspeicher

2. Die Eintauchtiefe (Gewindetiefe) Z- im Satz N 20
Radiuskorrektur = fehlende Einschraubtiefe x Kegelverhiltnis (1: 16) : 2
Merke: Ein kleinerer Werkzeugradius bewirkt ein tieferes Einschrauben!

1) Bei Steuerungen, welche die Berechnung des Mittelpunktsvorschubs nicht selbststéndig
durchfiihren, miissen die Vorschubwerte in Klammern verwendet werden.

J 9,736
J-10,553
J-0,007
J 10,581
J 0,007
J-9,764

S 5584

WYY

A

i

r

TO1

y

M 03

[F870] V) (Mittelpunkt - Centre point)

Please note that it is essential to gauge the first finished thread! This will make it possible to introduce a
tool radius or depth compensation which may be necessary. Compensation is made by adjusting the

distance of the measuring steps on the plane side of the plug gauge from the workpiece.

Variables for influencing the thread diameter on the workpiece:

1. The cutter radius to be programmed in the tool memory
2. The plunge depth (thread depth Z— in block N 20)

Radius compensation = lacking screw-in depth x taper ratio (1 : 16) : 2
Please note: A smaller tool radius will create an increased screw-in depth!

printed in brackets.

" If your control does not calculate the centre point feed automatically please use the feed values

EMUGE
i
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Tech. Info

E M UE E Gewindefraser - Thread Milling Cutters

3.8 Programmierbeispiele (DIN)
Werkzeug: GF (AuBengewinde)

3.8 Programming examples (DIN)

Tool: GF (external thread)

Gewinde-Abmessung:

Thread dimension: M20x1,5 - 69
Nl tread dametor 0. 20,000 mm
Tresdpin 1,500 mm
Thread ngth b 20,000 mm
Xﬂvg{:ﬁzﬁ)ﬁ GAISI9

Werkzeug-Abmessungen:
Tool dimensions:

Schneidstoff:

920 x 32 x 105 mm

Cutting material: VHM
Cong. Tiow
Z‘ﬁf('ﬁ‘é'n”;r GF161156.9514
Zahnezahl Z: 5
No. of teeth Z:
Cuter dameter o 20,000 mm

- : -
Cutr s companstion 0075 mm

- B o

Cuter st bo pogamed & 9,925 mm
Cuting speed 250 mimin
Foad or ot (gt 0150 mm
g;r)igéar?;l " S = 3981 min-

Vorschubgeschwindigkeit (Kontur) v¢:
Feed speed (contour) vg:

Vorschubgeschwindigkeit (Mittelpunktsbahn) vey:
Feed speed (centre point) vey:

F =2986 mm/min

F = 5971 mm/min

(gemessen am Frasteil)
(measured on the cutting part)

(0,05 P) |

(0,5-dy —k)

v, 1000
d1'T[

vi=f,-Z-n

V¢ - (D +dy)
="

- INAANNANANANAY

CNC-AuBengewindefrasen (im Gleichlauf, an der Kontur, inkremental, nach DIN 66025)
CNC external thread milling (climb milling, on the contour, incremental, acc. DIN 66025)

N10 G54 G 90 G 00 X...

N 20 G 91 GO0 X-10,000 Y 20,000
N 30 G 00 Z-19,750

N 40 G 41 G 01 Y -10,975

N 50 X 10,000 Z-0,300
N 60 G 02 X0 YO Z-1,500
N70 G 01 X 10,000 YO0 Z-0,300
N 80 G40 G 00 Y 10,975

N 90 G 90 Z2

Zerspanzeit t,,: 1,5 sec.

Machining time t;:

1) Der (iber die Zahnspitze des Gewindeteils gemessene Fraserradius ist um den Betrag
der Fraserradiuskorrektur zu reduzieren. Hiermit wird eine Zustellung auf Mitte der
,60/1S02-Bolzentoleranz* erreicht. Die Fraserradiuskorrektur hangt aber auch von der
radialen Verdréangung des Werkzeuges ab (Festigkeit des zu frasenden Materials und
Auskraglange).

2) Der zu programmierende Fraserradius ist tiblicherweise im Werkzeugspeicher enthalten.

3) Bei Steuerungen, welche die Berechnung des Mittelpunktsvorschubs nicht selbststandig
durchfiihren, miissen die Vorschubwerte in Klammern verwendet werden.

Y. 2 S 3981 T012 M,03

F 2986 (Kontur - Contour) [F5971] 3 (Mittelpunkt - Centre point)

10 J-9,025

) The cutter radius measured over the tooth crests of the threaded part must be reduced by the
amount of the cutter radius compensation. This is necessary to achieve a depth of cut to the
middle of the 6g/ISO2 bolt tolerance. Please note, however, that this also depends on the radial
deflection of the tool (tensile strength of the material, projection length of the tool).

2) The cutter radius to be programmed is normally included in the tool memory.

3) If your control does not calculate the centre point feed automatically please use the feed values
printed in brackets.
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Gewindefraser - Thread Milling Cutters

3.8 Programmierbeispiele (DIN)

Werkzeug: ZIRK-GF

EMUGE

3.8 Programming examples (DIN)

Tool: ZIRK-GF

Gewinde-Abmessung:
Thread dimension:

Gewinde-Nenndurchmesser D:
Nominal thread diameter D:
Gewindesteigung P:

Thread pitch P:
Kernlochdurchmesser D;:
Drilled hole diameter Dy:
Gewindetiefe b:

Thread depth b:

Werkstoff:
Material:

Werkzeug-Abmessungen:
Tool dimensions:
Schneidstoff:

Cutting material:
Beschichtung:

Coating:

Artikel-Nr.:

Article no.:

Zéhnezahl Z:

No. of teeth Z:
Fraserdurchmesser d;:
Cutter diameter dy:
Schneidenlange l,:
Cutting length I,

Fraserradiuskorrektur k 1):

Cutter radius compensation k 1):

zu programmierender Fraserradius 2):
Cutter radius to be programmed 2):
Schnittgeschwindigkeit v,:

Cutting speed v:

Vorschub pro Zahn (Frésen) f,:

Feed per tooth (milling) f;:

Drehzahl n:

Speed n:

Vorschubgeschwindigkeit (Kontur) v¢:
Feed speed (contour) vg:

Vorschubgeschwindigkeit (Mittelpunktsbahn) vey:

Feed speed (centre point) vy

M30x 1,5 - 6H
30,000 mm
1,500 mm
28,500 mm
25,000 mm

GAISI9

916 x 125 mm
HM

TIN

GZ301310
GF603115.9514

1
16,000 mm

15,000 mm

0,075 mm
7,925 mm
250 m/min
0,150 mm
S =4976 min"
F= 746 mm/min

F= 348 mm/min

(gemessen am Frésteil)

(measured on the cutting part)

(0,05 P)

(0,5-d -k

n_vc-1000
- d1'ﬂ
vi=T,-Z-n

vi- (D-d
vy = ———= (D 2

CNC-Innengewindefrasen (im Gleichlauf, an der Kontur, inkremental, nach DIN 66025)
CNC internal thread milling (climb milling, on the contour, incremental, acc. DIN 66025)

N10 G54 G90

N 20 G91 G 00

N 30 G 01 Y 0,750

N 40 G41 G o1

N 50 G 03 X 14,250

N 60 G 03 X0

N70 G 03 X~14,250

N 80 G 00 G40

N 90 G 00 711,250
24

N 170 G90

Zerspanzeit t;: 22.3 sec.

Machining time t;,:

1) Der iiber die Zahnspitze des Gewindeteils gemessene Fraserradius ist um den Betrag
der Fraserradiuskorrektur zu reduzieren. Hiermit wird eine Zustellung auf Mitte der
,6H/IS02-Muttertoleranz* erreicht. Die Fraserradiuskorrektur hangt aber auch von der radialen
Verdrangung des Werkzeuges ab (Festigkeit des zu frasenden Materials und Auskraglange).

2) Der zu programmierende Fraserradius ist tiblicherweise im Werkzeugspeicher enthalten.
3) Bei Steuerungen, welche die Berechnung des Mittelpunktsvorschubs nicht selbststandig
durchfiihren, miissen die Vorschubwerte in Klammern verwendet werden.

4 Die Satznummern N 30 bis N 90 miissen entsprechend der Anzahl der Wiederholungen
erneut aufgerufen werden.

G 00
Z-27,000

X 14,250
Y 14,250
YO

Y-14,250
X 14,250

X... Y..

F 746 (Kontur - Contour)

20,375 1-14,250
71,500 10
70,375 10

Y -0,750

72

Jo
J-15,000
J 14,250

printed in brackets.

I

0 dy

—

S 4976

VVVVAVNVAVVVNVVINY

T012 MO03

[F 348] 3 (Mittelpunkt - Centre point)

1) The cutter radius measured over the tooth crests of the threaded part must be reduced by the
amount of the cutter radius compensation. This is necessary to achieve a depth of cut to the
middle of the 6H/ISO2 nut tolerance. Please note, however, that this also depends on the radial
deflection of the tool (tensile strength of the material, projection length of the tool).

2 The cutter radius to be programmed is normally included in the tool memory.
3) If your control does not calculate the centre point feed automatically please use the feed values

4) The block numbers N 30 to N 90 must be called up anew according to the number of repetitions.

e
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Tech. Info

E M UE E Gewindefraser - Thread Milling Cutters

3.8 Programmierbeispiele (DIN)
Werkzeug: Gigant-ic, Gr.12

3.8 Programming examples (DIN)

Tool: Gigant-ic, Size 12

Gewinde-Abmessung:
Thread dimension:
Gewinde-Nenndurchmesser D:
Nominal thread diameter D:
Gewindesteigung P:

Thread pitch P:
Kernlochdurchmesser D;:
Drilled hole diameter Dy:
Gewindetiefe b 3):

Thread depth b 3):

Werkstoff:
Material:

Werkzeug-Abmessungen:
Tool dimensions:
Schneidstoff:

Cutting material:
Beschichtung:

Coating:

Artikel-Nr.:

Article no.:

Zéhnezahl Z:

No. of teeth Z:
Fréserdurchmesser d;:
Cutter diameter d:

Fraserradiuskorrektur k 1):
Cutter radius compensation k 1):

zu programmierender Fraserradius 2):
Cutter radius to be programmed 2):
Schnittgeschwindigkeit v:

Cutting speed v

Vorschub pro Zahn (Frésen) f,:

Feed per tooth (milling) f,:

Drehzahl n:

Speed n:

Vorschubgeschwindigkeit (Kontur) v¢:
Feed speed (contour) vg:

Vorschubgeschwindigkeit (Mittelpunktsbahn) vey:

Feed speed (centre point) vey:

CNC-Innengewindefrasen (im Gegenlauf, an der Kontur, inkremental, nach DIN 66025)
CNC internal thread milling (conventional milling, on the contour, incremental, acc. DIN 66025)

N10 G 54 G 90
N 20 G91

N 30 G 42 G 01
N 40 G 02

.9

N 50 G40 G 01
N 70 G 90 G 00
Zerspanzeit tp:

Machining time t;:

Anzahl der Gewindegénge 5):
Number of threads 9):

13

72,6 sec. (1,2 min.)

M42 - 6H
42,000 mm
4,500 mm
37,500 mm
63,000 mm
1.1730
932,85 x 153 mm z
d
TIN
62341032 9D
GF643205.9517
3
(gemessen am Frésteil)
32,850 mm (measured on the cutting part)
(je nach Einsatzfall)
0,174 mm (acc. work case)
16,251 mm (0,5-dy—k)
250 m/min 9D
0,200 mm
S = 2424 min- n= Yo 1000 o
d1 =TT
F = 1454 mm/min vi=f,-Z-n
F= 317 mm/min Viy = w
X... Y... Z 0,000 S 2424 T012 M03
X0 Y -21 F 1454 (Kontur - Contour) [F 317] 4 (Mittelpunkt - Centre point)
X0 YO Z-4,500 10 J 21,000
X0 Y21
245

1) Der zu programmierende Fraserradius ist je nach Einsatzfall zu korrigieren, bis das Gewinde
die gewiinschte Muttertoleranz, z.B. 6H/IS02 erreicht. Die Fraserradiuskorrektur hiangt aber
auch von der radialen Verdrangung des Werkzeugs ab (Festigkeit des zu frasenden Materials
und Auskraglénge).

2) Der zu programmierende Fraserradius ist iiblicherweise im Werkzeugspeicher enthalten.

3) Die eingegebene Gewindetiefe b muss durch die Steigung P teilbar sein.

4) Bei Steuerungen, welche die Berechnung des Mittelpunktsvorschubs nicht selbststandig
durchfiihren, miissen die Vorschubwerte in Klammern verwendet werden.

5) Satz N 40 muss mit Anzahl der Gewindegénge wiederholt werden.

) The cutter radius to be programmed must be corrected, depending on the work case, until the
thread achieves the required nut tolerance, e.g. 6H/ISO2. Please note, however, that this also
depends on the radial deflection of the tool (tensile strength of the material, projection length
of the tool).

2) The cutter radius to be programmed is normally included in the tool memory.
3) The thread depth b as entered must be divisible by the pitch P.

4) If your control does not calculate the centre point feed automatically please use the feed values
printed in brackets.

5) Block N 40 must be repeated with the number of threads.
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Gewindefraser - Thread Milling Cutters

3.9 Technischer Fragebogen: Gewindefrasen

EMUGE

Firma: Abmessung:

Ansprechpartner: Ausfiihrung:

Telefon: Artikel-Nr.:

Fax: Projekt:

E-Mail:

Werkstiickbezeichnung: Ident-Nr.:

Werkstiickwerkstoff: Festigkeit / Harte:

Einsatzbedingungen:

Maschinentyp: Spindelaufnahme:

Steuerung: Kernlochform / Bolzenform:

[] horizontal [ vertikal Kiihlschmierstoff:

Werkzeugaufnahme: Druck: ] Kz
Schnittgeschwindigkeit v, m/min Vorschubwerte: ~ f: ... ‘m‘;W
Drehzahl n: min-1 Fa o e 111yl Tech. Info
Standwert: (Anzahl der Gewinde) o e, mm
Kunde frést bereits Gewinde: Ergebnis / besondere Hinweise:

Abmessung:

Hersteller:

Zu erledigen:

Skizze:

4 N
. %

Aufgenommen von:

Datum / Unterschrift:

EMUGE



M8 Speed n:

E M UE E Gewindefraser - Thread Milling Cutters

3.9 Technical questionnaire: Thread milling

Company: Size:
Contact: Design:
Phone: Article no.:
Fax: Project:
E-mail:

Workpiece description: |dent no.:

Workpiece material:

Tensile strength / hardness:

Work conditions:

Machine type: Spindle adaptation:

Control: Hole type / bolt type:

[] horizontal [] vertical Coolant-lubricant:

Tool holder: Pressure: [] Internal coolant supply

Cutting speed v,;: m/min Feed values:  f5i e, T
mm FG e e, mm

Tool life: (no. of threads) Bb e e, mm

Customer is already milling threads: Result / special information:

Size:

Manufacturer:

Agenda:

Sketch:

4 N\

- /

Filled in by: Date / signature:

==
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