
VHM-Zirkularbohrgewindefräser
für die Hartbearbeitung

Solid carbide circular drill thread milling cutter
for hard machining



BGFS
Vollhartmetall-Zirkularbohrgewindefräser
für Innengewinde

Metrisches ISO-Gewinde DIN 13

Ausführung: 2,5 x D
Zylinderschaft, linksschneidend und gerade
genutet

Solid carbide drill thread milling cutters
for internal threads

ISO metric thread DIN 13
Specification: 2.5 x D

Straight shank, left hand cutting and
straight flutes

ORDER-CODE ➔BGFS                                                                 ➔ 2,5 x D

D



Bereich
range

P
mm

l1 l2 l4 d1 d2 z
Nuten
zahl
No. of
flutes

AlTiSiN beschichtet

AlTiSiN coated

M2,5 M2,5 – M3x0,45 0,45 1,35 58 7,2 1,9 6 4

Art.-Nr.

412420

€

112,00

M3 M3 – M4x0,5 0,5 1,50 58 8,25 2,33 6 4 412344 108,00

M4 M4 – M5x0,7 0,7 2,10 58 11,2 3,1 6 4 412298 104,00

M5 M5 – M6x0,8 0,8 2,40 58 13,7 3,9 6 4 412322 104,00

M6 M6 – M8x1 1 3,00 58 17,6 4,7 6 4 412221 104,00

M8 M8 – M10x1,25 1,25 3,75 62 22,0 6,4 8 4 412222 120,00

M10 M10 – M12x1,5 1,5 4,50 76 27,5 8,1 10 4 412223 128,00

M12 M12 – M14x1,75 1,75 5,25 76 32,8 9,8 10 4 412299 130,00

M14 M14 – M16x2 2 6,00 88 38,2 11,5 12 4 412323 162,00

M16 M16 – M18x2 2 6,00 92 43,2 13,4 14 4 412324 198,00

M8x0,75 M8x0,75-M10x0,75 0,75 2,25 62 22,0 6,8 8 4 412352 126,00

M10x1 M10x1 – M12x1 1 3 76 27,5 8,1 10 4 412353 132,00

➔ HA (Zyl.Schaft nach DIN 6535,  Straight shank according DIN 6535)
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BGFS

ORDER-CODE ➔BGFS                                                                 ➔ 2,5 x D

D



Bereich
range

P
Gg/1“
tpi

l1 l2 l4 d1 d2 z
Nuten
zahl
No. of
flutes

AlTiSiN beschichtet

AlTiSiN coated

G 1/16 28 2,72 62 21,0 6,0 8 4

Art.-Nr.

412478

€

153,00

G1/8 28 2,72 76 27,0 8,1 10 4 412394 163,00

G1/4 19 4,01 88 36,0 11 12 4 412395 192,00

G3/8 19 4,01 96 44,0 14,4 16 4 412479 ○

G1/2 14 5,44 108 56,0 17,9 18 4 412488 ○

Vollhartmetall-Zirkularbohrgewindefräser
für Innengewinde

Whitworth-Rohrgewinde DIN EN ISO 228

Ausführung: 2,5 x D
Zylinderschaft, linksschneidend und gerade
genutet

Solid carbide drill thread milling cutters
for internal threads

Whitworth pipe thread DIN EN ISO  228
Specification: 2.5 x D

Straight shank, left hand cutting and
straight flutes

➔ HA (Zyl.Schaft nach DIN 6535,  Straight shank according DIN 6535)
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BGFS

ORDER-CODE ➔BGFS                                                                 ➔ 2,5 x D

D



Bereich
range

P
Gg/1“
tpi

l1 l2 l4 d1 d2 z
Nuten-
zahl
No. of
flutes

AlTiSiN beschichtet

AlTiSiN coated

UNC Nr. 4 40 1,91 58 8,25 2,05 6 4

Art.-Nr.

412538

€

132,00

UNC Nr. 6 32 2,38 58 10,2 2,52 6 4 412539 125,00

UNC Nr. 8 32 2,38 58 11,7 3,17 6 4 412540 123,00

UNC Nr. 10 24 3,17 58 14,0 3,55 6 4 412541 123,00

UNC 1/4“ 20 3,81 58 18,0 4,7 6 4 412542 117,00

UNC 5/16“ 18 4,23 62 22,2 6,1 8 4 412543 125,00

UNC 3/8“ 16 4,76 76 26,5 7,5 10 4 412544 148,00

UNC 1/2“ 13 5,86 78 35,0 9,95 10 4 412545 160,00

UNC 5/8“ 11 6,93 92 43,5 13,0 14 4 412546 ○

Vollhartmetall-Zirkularbohrgewindefräser
für Innengewinde

UNC-Grobgewinde ASME B1.1

Ausführung: 2,5 x D
Zylinderschaft, linksschneidend und gerade
genutet

Solid carbide drill thread milling cutters
for internal threads

Unified national coarse thread ASME B1.1
Specification: 2.5 x D

Straight shank, left hand cutting and
straight flutes

➔ HA (Zyl.Schaft nach DIN 6535,  Straight shank according DIN 6535)
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BGFS

ORDER-CODE ➔BGFS                                                                 ➔ 2,5 x D

D



Bereich
range

P
Gg/1“
tpi

l1 l2 l4 d1 d2 z
Nuten
zahl
No. of
flutes

AlTiSiN beschichtet

AlTiSiN coated

UNF Nr. 4 48 1,59 58 8,25 2,16 6 4

Art.-Nr.

412547

€

132,00

UNF Nr. 8 36 2,12 58 11,7 3,26 6 4 412548 123,00

UNF Nr. 10 32 2,38 58 14,0 3,81 6 4 412549 123,00

UNF 1/4“ 28 2,72 58 18,0 5,1 6 4 412550 125,00

UNF 5/16“ 24 3,17 62 22,0 6,5 8 4 412551 127,00

UNF 3/8“ 24 3,17 76 26,5 7,95 10 4 412552 148,00

UNF 7/16“ 20 3,81 78 30,0 9,3 10 4 412553 163,00

UNF 1/2“ 20 3,81 88 35,0 10,9 12 4 412554 187,00

UNF 5/8“ 18 4,23 92 43,0 13,9 14 4 412555 ○

Vollhartmetall-Zirkularbohrgewindefräser
für Innengewinde

UNF-Feingewinde

Ausführung: 2,5 x D
Zylinderschaft, linksschneidend und gerade
genutet

Solid carbide drill thread milling cutters
for internal threads

Unified national fine thread ASME B1.1
Specification: 2.5 x D

Straight shank, left hand cutting and
straight flutes

➔ HA (Zyl.Schaft nach DIN 6535,  Straight shank according DIN 6535)
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Material / material d! <2,0 <3,0 <4,0 <5,0 <6,0 <8,0 <10,0 <12,0
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Festig-
keit
Tensile
[N/mm²]

Werkstoff-
beipsiel
Workpiece
sample

Werk-
stoffnr.
Material
no.

Vc
[mm/min]

fz
[mm/Zahn]
[mm/teeth]

fz
[mm/Zahn]
[mm/teeth]

fz
[mm/Zahn]
[mm/teeth]

fz
[mm/Zahn]
[mm/teeth]

fz
[mm/Zahn]
[mm/teeth]

fz
[mm/Zahn]
[mm/teeth]

fz
[mm/Zahn]
[mm/teeth]

fz
[mm/Zahn]
[mm/teeth]

Allgemeine Baustähle
general engeneering steel

≤500
≤850

St37-2
St60-2

1.0037
1.0060

85
70

0,011
0,011

0,015
0,015

0,018
0,018

0,023
0,023

0,031
0,031

0,038
0,038

0,045
0,045

0,050
0,050

Automatenstähle
free cutting steel

≤850
≤1000

9SMnPb28
60S20

1.0718
1.0728

75
65

0,011
0,011

0,014
0,014

0,017
0,017

0,022
0,022

0,030
0,030

0,037
0,037

0,043
0,043

0,048
0,048

Unleg. Vergütungsst.
non alloyed
through hard. Steel

≤700
≤850
≤1000

C35
Ck45
Ck60

1.0501
1.1191
1.1221

85
75
65

0,011
0,011
0,011

0,014
0,014
0,014

0,017
0,017
0,017

0,022
0,022
0,022

0,030
0,030
0,030

0,037
0,037
0,037

0,043
0,043
0,043

0,048
0,048
0,048

Leg. Vergütungsstähle
alloyed through hard. Steel

≤1000
≤1200

36Mn5
34CrNiMo6

1.1167
1.6582

70
60

0,010
0,010

0,014
0,014

0,016
0,016

0,021
0,021

0,028
0,028

0,035
0,035

0,041
0,041

0,046
0,046

Unleg. Einsatzstähle
non alloyed case hard. Steel

≤750 Ck15 1.1141 85 0,011 0,015 0,018 0,023 0,031 0,038 0,045 0,050

Leg. Einsatzstähle
alloyed case hard. Steel

≤1000
≤1200

16MnCr5
20MnCr5

1.7131
1.7147

70
60

0,010
0,010

0,014
0,014

0,016
0,016

0,021
0,021

0,028
0,028

0,035
0,035

0,041
0,041

0,046
0,046

Nitrierstähle
nitriding steel

≤1000
≤1200

34CrAlS5
31CrMoV9

1.8506
1.8519

70
60

0,010
0,010

0,014
0,014

0,016
0,016

0,021
0,021

0,028
0,028

0,035
0,035

0,041
0,041

0,046
0,046

Werkzeugstähle
tool steel

≤850
≤1100
≤1800

100Cr6
X36CrMo17
X210CrW12

1.2067
1.2316
1.2436

70
65
50

0,011
0,010
0,010

0,015
0,014
0,013

0,018
0,016
0,016

0,023
0,021
0,020

0,031
0,028
0,027

0,038
0,035
0,033

0,045
0,041
0,039

0,050
0,046
0,044

Gehärtete Stähle
hardened steel

≤44 HRC
≤54 HRC
≤63 HRC
≤66 HRC

55
50
40
30

0,010
0,010
0,009
0,008

0,014
0,013
0,012
0,011

0,016
0,016
0,014
0,013

0,021
0,020
0,018
0,016

0,028
0,027
0,024
0,022

0,035
0,033
0,029
0,027

0,041
0,039
0,035
0,032

0,046
0,044
0,039
0,036

Rostfreie Stähle
stainless steel

≤700
≤700
≤1100

X8CrNiS1891)

X5CrNi18102)

X20Cr5133)

1.4301
1.4021

45
40
35

0,009
0,009
0,009

0,012
0,012
0,012

0,015
0,015
0,015

0,019
0,019
0,019

0,026
0,026
0,026

0,031
0,031
0,031

0,037
0,037
0,037

0,041
0,041
0,041

Gusseisen
cast iron

≤180 HB
≤260 HB

GG-25
GGG-60
GTS-65

0.6025
0.7060
0.8165

85
80
75

0,011
0,011
0,011

0,015
0,015
0,015

0,018
0,018
0,018

0,023
0,023
0,023

0,031
0,031
0,031

0,038
0,038
0,038

0,045
0,045
0,045

0,050
0,050
0,050

Titanlegierung
titanium alloys

≤850
≤1200

TiAl5Sn2,5
TiAl6V4

3.7114
3.7164

45
35

0,009
0,009

0,012
0,012

0,015
0,015

0,019
0,019

0,026
0,026

0,031
0,031

0,037
0,037

0,041
0,041

Alu-Gusslegierung
alluminium alloys castings

≤210
≤300

≤ 12% Si
> 12% Si

3.2381
3.3261

85
80

0,011
0,011

0,015
0,015

0,018
0,018

0,023
0,023

0,031
0,031

0,038
0,038

0,045
0,045

0,050
0,050

Anwendungsempfehlung und Schnittdaten
Reference of application and cutting data

1)Geschwefelt sulphured 2)Austenitisch austenitic 3)Martensitisch martensitic
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