- |

VHM-GEWINDEWERKZEUGE

:-*I
R e

-
.‘\

: /7 '”;}; ,

'

W ’

\—\\\\\\\\\\\\\\\\\\\

B

—






VHM-Gewindewerkzeuge rroduktibersicht

Anwendung
A Produkte VHM-Gewindewerkzeuge ? pIm kIN|s|H Ausfiihrung Seite
4122A . M1-M2,5 v VHM-Gewindeformer a171
- 4222A L — M3-M16 v VHM-Gewindeformer | C172
£
g 4122M e M1-M2,5 | v | v VHM-Gewindeformer C174
4222M I —— M3-M16 | v | v VHM-Gewindeformer C175
4201C W~ | M3-M16 v VHM-Gewindeborer, | -,
rechts gedrallt
4202C ﬁ M3-M16 v VHM-Gewindebohrer, c179
gerade gedrallt
4201A B———— | M3-M16 v VHM-Gewindebohrer, | - (g,
rechts gedrallt
4202A ﬁ M3-M16 v VHM-Gewindebohrer, c183
- gerade gedrallt
(] — )
S 411 — M3-M20 | v v v VHM-Gewindefraser | (185
(TS

v Sehrgeeignet v Geeignet
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sorteniibersicht  VH M'GEWindewerkzeuge

Beschichtetes Hartmetall PVD

Sorte Sortenbeschreibung A
PVD beschichtete P20-M30/M20-P30 Hartmetallsorte fiir die Bearbeitung von Stahl und nichtrostenden Stahl. Besonders <

KTG402 ; " ] ()
geeignet fir Gewindeformerwerkzeuge. _qc)

a

PVD beschichtete P20-M30/K20-K30 Hartmetallsorte fiir die Bearbeitung von Stahl und Gusswerkstoffen. Besonders geeignet

KTG4015 . ;
flir Gewindeformerwerkzeuge.

c
(]
Unbeschichtetes Hartmetall 3
(TS
Sorte Sortenbeschreibung
YK40F Unbeschichtetes K20-K30/N20-N30 Hartmetallsubstrat fiir die Bearbeitung von Gusswerkstoffen und NE-Metallen.
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Drehen

Frasen

D

Technische
Informationen

m

Index

VHM-Gewindewerkzeu g€ systemcode - VHM-Gewindewerkzeuge

2 0 1 A

(C) (

S) - M5x0.8 - 6H

1 2 3 4 5 7 8 9
Ausfiihrung Schaftausfiihrung
Code Beschreibung Code Beschreibung
4 Gewindewerkzeug 1 Zylinderschaft
2 Zylinderschaft DIN10
5 Zylinderschaft DIN 6535 HA
9 Konischer Schaft
1 2
Werkzeugtyp Spannut
Code Beschreibung Code Beschreibung
0 Gewindebohrer 1 Rechtsdrall
1 Gewindefraser 2 Gerade genutet
2 Gewindeformer 3 Linksdrall
3 4
Material KihImittelzufuhr
Code Beschreibung Code Beschreibung
A Aluminiumlegierung C Innen
C Gusseisen
M Nichtrostender Stahl
P Stahl
H Harte Werkstoffe
5
Sackbohrung Gewindeausfiihrung [mm]
Code Beschreibung Code Beschreibung
S Sackbohrung M5x0.8 Durchmesser x Steigung
7 8
Prazisionsklasse
Code Beschreibung
6H Standardtoleranz
6HX Engere Fertigungstoleranz

C170

<

a Gewindefrasen

b Gewindebohren ¢ Gewindeformen

9
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VHM-Gewindeformer VH M'GEWindewerkzeuge

Gewindeformer NE-Metalle A

4122A é

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm c
£
11 []
I3 =)
_— ——
— ! Y 1
i —
3
Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
Artikel e o d | oe | da | e | | || zahne d |YKaoF B
4122AS-M1%0.25-6H 1,5P M1 0,25 3 1 40 5 6 3 0,9 o
4122A-M1.2*0.25-6H 3P M1,2 0,25 3 40 5 6 3 1,1 °
4122AS-M1.2¥0.25-6H 1,5P M1,2 0,25 3 1,2 40 5 6 3 11 o
4122A-M1.6*0.35-6H 3P M1,6 0,35 3 1,1 40 5 1 3 1,47 °
4122AS-M1.6*0.35-6H 1,5P M1,6 0,35 3 11 40 5 11 3 1,47 ° qc)
4122A-M2*0.4-6H 3P M2 0,4 3 1,5 45 6 12 3 1,85 ° 8
4122AS-M2%0.4-6H 1,5P M2 04 3 1,5 45 6 12 3 1,85 ° s
4122A-M2.5%0.45-6H 3P M2,5 0,45 3 1,9 50 6 14 3 2,33 o
4122AS-M2.5%0.45-6H 1,5P M2,5 0,45 3 1,9 50 6 14 3 2,33 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
c
£
(O]
QL2 ©
c
£E
g8
L £
<
()
g
=
Systemcode ) C170 Bearbeitungshinweise ) C193 Schnittdaten ) C186 Sonderwerkzeugbestellung ) €190

<
v_ C171



VHM-Gewi ndewerkzeuge VHM-Gewindeformer

A Gewindeformer NE-Metalle

4222A é

c - Schaftausfuhrung: DIN 10
% - Kithlschmierstoffaustritt axial
o I
I3
I2
— LA
SV 1 — 34

O —— )

Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
< Artikel % ) oo | e | | d | w1 |1 |zahne | Geometrie | d | vkaoF
:§ 4222A-M3%0.5-6H 3P M3 0,5 3,5 23 56 6 18 4 A 2,8 o
L 4222AS-M3%0.5-6H 1,5P M3 0,5 3,5 23 56 6 18 4 A 2,8 °
4222A-M4*0.5-6H 3P M4 0,5 4,5 3,1 63 8 21 4 A 3,8 o
4222AS-M4*0.5-6H 1,5P M4 0,5 4,5 3,1 63 8 21 4 A 3,8 o
4222A-M4%0.7-6H 3P M4 0,7 4,5 3,1 63 8 21 4 A 3,7 o
4222AS-M4*0.7-6H 1,5P M4 0,7 4,5 3,1 63 8 21 4 A 3,7 o
4222A-M5*0.5-6H 3P M5 0,5 6 4,3 70 10 25 4 A 4,8 o
4222AS-M5%0.5-6H 1,5P M5 0,5 6 43 70 10 25 4 A 4.8 o
4222A-M5%0.8-6H 3P M5 038 6 4 70 10 25 4 A 4,65 o
4222AS-M5%0.8-6H 1,5P M5 038 6 4 70 10 25 4 A 4,65 o
4222A-M6*0.75-6H 3P Mé 0,75 6 5 80 12 30 4 A 57 o
4222AS-M6*0.75-6H 1,5P M6 0,75 6 5 80 12 30 4 A 57 o
4222A-M6*1-6H 3P M6 1 6 4,7 80 12 30 4 A 56 o
4222AS-M6*1-6H 1,5P M6 1 6 4,7 80 12 30 4 A 5,6 o
4222A-M7%1.0-6H 3P m7 1 7 5,7 80 14 30 4 A 6,6 o
4222AS-M7%1.0-6H 1,5P M7 1 7 57 80 14 30 4 A 6,6 o
4222A-M8%1.0-6H 3P M8 1 8 6,7 90 16 35 4 A 7,6 o
4222AS-M8*1-6H 1,5P M8 1 8 6,7 90 16 35 4 A 7,6 o
4222A-M8%1.25-6H 3P M8 1,25 8 6,4 90 16 35 4 A 7,45 o
D 4222AS-M8%1.25-6H 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 16 35 4 A 7,45 o
4222A-M10*1-6H 3P M10 1 10 8,7 100 20 39 5 A 9,6 o
4222AS-M10*1-6H 1,5P M10 1 10 8,7 100 20 39 5 A 9,6 o
4222A-M10%1.25-6H 3P M10 1,25 10 84 100 20 39 5 A 9,45 o
_8 g 4222AS-M10%1.25-6H 1,5P M10 1,25 10 8,4 100 20 39 5 A 9,45 o
g = 4222A-M10%*1.5-6H 3P M10 1,5 10 8,1 100 20 39 5 A 9,35 o
_E g 4222AC-M10%1.5-6H N 3P M10 1,5 10 81 100 20 39 5 A 9,35 o
& L 4222AS-M10*1.5-6H 1,5P M10 1,5 10 8,1 100 20 39 5 A 9,35 o
= £ 4222ACS-M10*1.5-6H E 1,5P M10 1,5 10 8,1 100 20 39 5 A 9,35 o
4222A-M12%1.25-6H 3P M12 1,25 9 110 24 5 B 11,45 o
4222AS-M12*1.25-6H 1,5P M12 1,25 9 110 24 5 B 11,45 o
4222A-M12%1.5-6H 3P M12 1,5 9 110 24 5 B 11,35 o
4222AS5-M12*1.5-6H 1,5P M12 1,5 9 110 24 5 B 11,35 o
E 4222A-M12%1.75-6H 3P M12 1,75 9 110 24 5 B 11,25 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
p)
-g Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode ) C170 Bearbeitungshinweise ) C193 Schnittdaten ) C186 Sonderwerkzeugbestellung ) €190

~
C172 V



VHM-Gewindeformer VH M'GeWindewerkzeuge

Gewindeformer NE-Metalle A

4222A @

- Schaftausfiihrung: DIN 10
- Kuhlschmierstoffaustritt axial

Drehen

I ——
I1
| s B

I24
= — =4

2]

Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
Artikel s | o | e | o | & | w1 |1 |zahne| Geometrie | d | YKaOF c
4222AC-M12%*1.75-6H x 3P M12 1,75 9 110 24 5 B 11,25 o :§
4222AS-M12*1.75-6H 1,5P M12 1,75 9 110 24 5 B 11,25 o 5
4222ACS-M12%1.75-6H =i 1,5P M12 1,75 9 110 24 5 B 11,25 o
4222A-M14*1.5-6H 3P M14 15 1 110 26 6 B 13,35 o
4222AS-M14*1.5-6H 1,5P M14 1,5 11 110 26 6 B 13,35 o
4222A-M14%*2-6H 3P M14 2 11 110 26 6 B 13,1 o
4222A-M16*1.5-6H 3P M16 1,5 12 110 27 6 B 15,35 o
4222AS-M16*1.5-6H 1,5P M16 1,5 12 110 27 6 B 15,35 o
4222A-M16*2-6H 3P M16 2 12 110 27 6 B 151 o
4222AC-M16*2.0-6H x 3P M16 2 12 110 27 6 B 151 o
4222AS-M16*2.0-6H 1,5P M16 2 12 110 27 6 B 15,1 o
4222ACS-M16%2.0-6H > 1,5P M16 2 12 110 27 6 B 15,1 o
e Ab Lager o AufAnfrage
< Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet D
28
28
c
£5
2 €
<
g
=
Systemcode ) C170 Bearbeitungshinweise ) C193 Schnittdaten ) C186 Sonderwerkzeugbestellung ) €190

N
< s



VHM-Gewi ndewerkzeuge VHM-Gewindeformer

A Gewindeformer Stahl, nichtrostender Stahl

4122M é

g - Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
<
v I1
=) I3
_— - _
i |
3
Abmessungen [mm] Kernbohrer Sorte
B Artikel x| M d, p d, d, I L |1 | zahne d  |KTG402|YK4OF
4122M-M1*0.25-6H 3P M1 0,25 3 40 5 6 4 0,9 ° o
4122MS-M1%0.25-6H 2P M1 0,25 3 40 5 6 4 0,9 ° o
4122M-M1.2*0.25-6H 3P M1,2 0,25 3 40 5 6 4 1,1 o] o
4122MS-M1.2%0.25-6H 2P M1,2 0,25 3 40 5 6 4 1,1 o o
qc) 4122M-M1.6*0.35-6H 3P M1,6 0,35 3 11 40 5 11 4 1,47 o o
-0 4122MS-M1.6%*0.35-6H 2P M1,6 0,35 3 11 40 5 11 4 1,47 o o
s 4122M-M2*0.4-6H 3P M2 04 3 1,5 45 6 12 4 1,85 ° o
4122MS-M2%0.4-6H 2P M2 0,4 3 1,5 45 6 12 4 1,85 ° o
4122M-M2.5%0.45-6H 3P M2,5 0,45 3 1,9 50 6 14 4 2,33 o o
4122MS-M2.5%0.45-6H 2P M2,5 0,45 3 1,9 50 6 14 4 2,33 ° o
e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
c
£
(O]
QL2 ©
c
£E
g8
£
<
(9]
©
=
Systemcode ) C170 Bearbeitungshinweise) C193 Schnittdaten ) C186 Sonderwerkzeugbestellung) €190

<
C174 v



VHM-Gewindeformer VH M'GeWindewerkzeuge

Gewindeformer Stahl, nichtrostender Stahl A

4222M @

- Schaftausfiihrung: DIN 10
- Kuhlschmierstoffaustritt axial

Drehen

===
D — )
I ‘ . B

I24
= — =4

2]

Abmessungen [mm] Kernbohrer Sorte
Artikel b ,;1“_@,; ‘ d, ‘ P ‘ d, ‘ d; ‘ Iy ‘ I, ‘ I3 | Zéhne | Geometrie d KTG402| YK40F 5
4222M-M3%0.5-6H 3P M3 0,5 3,5 23 56 6 18 4 A 2,8 ° o :§
4222MS-M3#0.5-6H 2P M3 0,5 3,5 23 56 6 18 4 A 2,8 o o 5
4222M-M4*0.5-6H 3P M4 0,5 4,5 3,1 63 8 21 4 A 3,8 ° o
4222MS-M4*0.5-6H 2P M4 0,5 4,5 3,1 63 8 21 4 A 3,8 o o
4222M-M4%0.7-6H 3P M4 0,7 4,5 3,1 63 8 21 4 A 3,7 ° o
4222MS-M4#0.7-6H 2P M4 0,7 4,5 3,1 63 8 21 4 A 3,7 ° o
4222M-M5*0.5-6H 3P M5 0,5 6 4,3 70 10 25 4 A 4,8 ° o
4222MS-M5%0.5-6H 2P M5 0,5 6 43 70 10 25 4 A 4,8 ° o
4222M-M5%0.8-6H 3P M5 0,8 6 4 70 10 25 4 A 4,65 ° o
4222MS-M5%0.8-6H 2P M5 038 6 4 70 10 25 4 A 4,65 ° o
4222M-M6*0.75-6H 3P Mé 0,75 6 5 80 12 30 4 A 57 ° o
4222MS-M6*0.75-6H 2P M6 0,75 6 5 80 12 30 4 A 57 ° o
4222M-M6%1.0-6H 3P M6 1 6 4,7 80 12 30 4 A 56 ° o
4222MS-M6*1.0-6H 2P M6 1 6 4,7 80 12 30 4 A 5,6 ° o
4222M-M7%1.0-6H 3P M7 1 7 57 80 14 30 4 A 6,6 o o
4222MS-M7%1.0-6H 2P M7 1 7 5.7 80 14 30 4 A 6,6 o o
4222M-M8%1.0-6H 3P M8 1 8 6,7 90 16 35 4 A 7,6 ° o
4222MS-M8%1.0-6H 2P M8 1 8 6,7 90 16 35 4 A 7,6 o o
4222M-M8%1.25-6H 3P M8 1,25 8 6,4 90 16 35 4 A 7,45 ° o
4222MS-M8%1.25-6H 2P M8 1,25 8 6,4 90 16 35 4 A 7,45 ° o D
4222M-M10%*1.0-6H 3P M10 1 10 87 100 20 39 5 A 9,6 o o
4222MS-M10%1.0-6H 2P M10 1 10 8,7 100 20 39 5 A 9,6 o o
4222M-M10*1.25-6H 3P M10 1,25 10 84 100 20 39 5 A 9,45 o o
4222MS-M10%1.25-6H 2P M10 1,25 10 8,4 100 20 39 5 A 9,45 ° o _GCJ g
4222M-M10%*1.5-6H 3P M10 15 10 8,1 100 20 39 5 A 9,35 ° o 3=
4222MC-M10%*1.5-6H N 3P M10 1,5 10 8,1 100 20 39 5 A 9,35 ° o E g
4222MS-M10%1.5-6H 2P M10 15 10 8,1 100 20 39 5 A 9,35 ° o & e
4222MCS-M10%1.5-6H S 2P M10 1,5 10 8,1 100 20 39 5 A 9,35 ° o = £
4222M-M12%*1.25-6H 3P M12 1,25 9 110 24 5 B 11,45 ° o
4222MS-M12*1.25-6H 2P M12 1,25 9 110 24 5 B 11,45 ° o
4222M-M12*1.5-6H 3P M12 1,5 9 110 24 5 B 11,35 o o
4222MS-M12*1.5-6H 2P M12 1,5 9 110 24 5 B 11,35 o o
4222M-M12*1.75-6H 3P M12 1,75 9 110 24 5 B 11,25 o o E
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
<
Anwendungsgebiet o
P M K N 3 H v Sehr geeignet £
v v v Geeignet
Systemcode ) C170 Bearbeitungshinweise ) C193 Schnittdaten ) C186 Sonderwerkzeugbestellung ) €190

<
v_ C175



VHM-Gewi ndewerkzeuge VHM-Gewindeformer

A Gewindeformer Stahl, nichtrostender Stahl

4222M é

c - Schaftausfuhrung: DIN 10
% - Kithlschmierstoffaustritt axial
o I
I3
I2
— LA
SV M- —4

O —— °

Abmessungen [mm] Kernbohrer Sorte
GCJ Artikel £ ,;1“_:&,; ‘ d, ‘ P ‘ d, ‘ d; ‘ Iy ‘ I, ‘ I; | Zéhne | Geometrie d KTG402|YK40F
:§ 4222MC-M12*1.75-6H S 3P M12 1,75 9 110 24 5 B 11,25 ¢} o
5 4222MS-M12*1.75-6H 2P M12 1,75 9 110 24 5 B 11,25 o o
4222MCS-M12%1.75-6H =i 2P M12 1,75 9 110 24 5 B 11,25 o o
4222M-M14*1.5-6H 3P M14 15 11 110 26 6 B 13,35 ° o
4222MS-M14*1.5-6H 2P M14 1,5 1 110 26 6 B 13,35 o o
4222M-M14*2.0-6H 3P M14 2 11 110 26 6 B 131 o
4222MS-M14*2.0-6H 2P M14 2 1 110 26 6 B 13,1 o o
4222M-M16*1.5-6H 3P M16 1,5 12 110 27 6 B 15,35 ° o
4222MS-M16*1.5-6H 2P M16 1,5 12 110 27 6 B 15,35 o o
4222M-M16*2.0-6H 3P M16 2 12 110 27 6 B 151 o o
4222MC-M16%*2.0-6H N 3P M16 2 12 110 27 6 B 15,1 o o
4222MS-M16*2.0-6H 2P M16 2 12 110 27 6 B 15,1 o o
4222MCS-M16%2.0-6H b 2P M16 2 12 110 27 6 B 151 ° o
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
D v v v Geeignet
25
28
c
£5
2 g
£
g
=
Systemcode ) C170 Bearbeitungshinweise ) C193 Schnittdaten ) C186 Sonderwerkzeugbestellung ) €190

NS
i <>



VHM-Gewindebohrer VVH M'GeWindewerkzeuge

Gewindebohrer, rechts gedrallte Spannut ~ Gusseisen A

4201C @

- Schaftausfiihrung: DIN 10 c
- Kuhlschmierstoffaustritt axial %
I1 @)
I3
I2 J A
Ci———rim——r
el

Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
Artikel s | e | e | | da | w1 |1 |zahne| Geometrie | d | YKaOF c
4201C-M3*0.5-6H 3P M3 0,5 35 23 56 11 18 3 A 2,5 ° :§
4201C-M3*0.5-6HX 3P M3 0,5 3,5 23 56 11 18 3 A 2,5 ° L
4201CS-M3*0.5-6H 1,5P M3 0,5 3,5 2,3 56 11 18 3 A 2,5 °
4201CS-M3*0.5-6HX 1,5P M3 0,5 35 23 56 11 18 3 A 2,5 °
4201C-M4*0.7-6H 3P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 33 °
4201C-M4*0.7-6HX 3P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 33 °
4201CS-M4*0.7-6H 1,5P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 33 °
4201CS-M4*0.7-6HX 1,5P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 33 o
4201C-M5*0.8-6H 3P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 °
4201C-M5*0.8-6HX 3P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 °
4201CS-M5*0.8-6H 1,5P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 °
4201C-M6*0.75-6H 3P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 °
4201CS-M6*0.75-6H 1,5P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5.25 °
4201C-M6*1-6H 3P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4201CC-M6*1-6H % 3P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4201C-M6*1-6HX 3P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4201CS-M6%1.0-6H 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 °
4201CCS-M6*1-6H £ 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 °
4201CS-M6*1.0-6HX 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 °
4201C-M7*1-6H 3P M7 1 7 57 80 19 30 3 A 6 o D
4201CS-M7%1.0-6H 1,5P M7 1 7 57 80 19 30 3 A 6 °
4201CS-M8*1.0-6H 1,5P M8 1 8 6,7 90 20 35 3 A 7 °
4201C-M8*1.25-6H 3P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 °
4201CC-M8%1.25-6H * 3P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 ° = g
4201C-M8*%1.25-6HX 3P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 ° z =
4201CS-M8%1.25-6H 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o _E g
4201CCS-M8%1.25-6H =k 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o & e
4201CS-M8*1.25-6HX 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o = £
4201C-M10*1-6H 3P M10 1 10 8,7 100 20 39 4 A 9 o
4201CS-M10*1-6H 1,5P M10 1 10 8,7 100 20 39 4 A 9 o
4201C-M10*1.25-6H 3P M10 1,25 10 8,4 100 24 39 4 A 8,75 ¢}
4201CS-M10%*1.25-6H 1,5P M10 1,25 10 84 100 24 39 4 A 8,75 o
4201C-M10%*1.5-6H 3P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o E
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
<
Anwendungsgebiet o
P M K N 3 H v Sehr geeignet £
v v Geeignet
Systemcode ) C170 Bearbeitungshinweise ) C193 Schnittdaten ) C186 Sonderwerkzeugbestellung ) €190

<
v_ C177



VHM-Gewi ndewerkzeuge VHM-Gewindebohrer

A Gewindebohrer, rechts gedrallte Spannut ~ Gusseisen

4201C é

c - Schaftausfuhrung: DIN 10
% - Kithlschmierstoffaustritt axial
o 11
I3
I2 J A
= =l
el

Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
< Artikel % ) oo | e | | d | w1 |1 |zahne | Geometrie | d | vkaoF
;§ 4201CC-M10*1.5-6H * 3P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 85 o
L 4201C-M10%*1.5-6HX 3P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 85 o
4201CS-M10%1.5-6H 1,5P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4201CCS-M10*1.5-6H =< 1,5P M10 15 10 8,1 100 24 39 4 A 85 °
4201CS-M10%*1.5-6HX 1,5P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4201C-M12*1.25-6H 3P M12 1,25 9 110 29 4 B 10,75 o
4201CS-M12%1.25-6H 1,5P M12 1,25 9 110 29 4 B 10,75 o
4201C-M12*1.5-6H 3P M12 15 9 110 29 4 B 10,5 o
4201CS-M12*1.5-6H 1,5P M12 1,5 9 110 29 4 B 10,5 o
4201C-M12*1.75-6H 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4201CC-M12%1.75-6H =t 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 °
4201C-M12*1.75-6HX 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4201CS-M12%*1.75-6H 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4201CCS-M12*1.75-6H =< 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4201CS-M12%1.75-6HX 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4201C-M14*1.5-6H 3P M14 15 11 110 30 4 B 12,5 o
4201CS-M14*1.5-6H 1,5P M14 1,5 11 110 30 4 B 12,5 o
4201C-M14*2-6H 3P M14 2 11 110 30 4 B 12 o
4201CS-M14*2-6H 1,5P M14 2 11 110 30 4 B 12 o
D 4201C-M16*1.5-6H 3P M16 1,5 12 110 32 4 B 14,5 o
4201CS-M16*1.5-6H 1,5P M16 1,5 12 110 32 4 B 14,5 o
4201C-M16*2-6H 3P M16 2 12 110 32 4 B 14 o
4201C-M16*2-6HX 3P M16 2 12 110 32 4 B 14 o
= g 4201CS-M16*2-6H 1,5P M16 2 12 110 32 4 B 14 o
BB 4201CS-M16*2.0-6HX 1,5P M16 2 12 110 32 4 B 14 °
'E £ e AbLager o Auf Anfrage
é J_CE s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
E v v Geeignet
<
g
=
Systemcode ) C170 Bearbeitungshinweise ) C193 Schnittdaten ) C186 Sonderwerkzeugbestellung ) €190
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VHM-Gewindebohrer VVH M'GeWindewerkzeuge

Gewindebohrer, gerade genutete Spannut  Gusseisen A

4202C @

- Schaftausfiihrung: DIN 10 c
- Kiihlschmierstoffaustritt axial %
I1 5
l2 b
1 A
5 Ht - —FE3s
ol
I1
N 2 ‘ B B
i —— e F
Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
Artikel s | e | e | | da | w1 |1 |zahne| Geometrie | d | YKaOF c
4202C-M3*0.5-6H 3P M3 0,5 3,5 23 56 11 18 3 A 2,5 o :§
4202C-M3#0.5-6HX 3P M3 0,5 35 23 56 11 18 3 A 2,5 o L
4202CS-M3*0.5-6H 1,5P M3 0,5 3,5 2,3 56 11 18 3 A 2,5 o
4202CS-M3*0.5-6HX 1,5P M3 0,5 35 23 56 11 18 3 A 2,5 o
4202C-M4*0.7-6H 3P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 33 °
4202C-M4*0.7-6HX 3P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 33 o
4202CS-M4*0.7-6H 1,5P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 33 o
4202CS-M4*0.7-6HX 1,5P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 33 o
4202C-M5*0.8-6H 3P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 o
4202C-M5%0.8-6HX 3P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 o
4202CS-M5*0.8-6H 1,5P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 o
4202CS-M5%0.8-6HX 1,5P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 42 o
4202C-M6*0.75-6H 3P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5.25 o
4202C-M6*0.75-6HX 3P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 o
4202CS-M6*0.75-6H 1,5P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 o
4202CS-M6%0.75-6HX 1,5P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 o
4202C-M6*1.0-6H 3P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4202CC-M6*1.0-6H £ 3P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4202C-M6*1.0-6HX 3P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4202CS-M6%1.0-6H 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o D
4202CCS-M6*1.0-6H x 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4202CS-M6*1.0-6HX 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4202C-M7%1.0-6H 3P M7 1 7 57 80 19 30 3 A 6 o
4202CS-M7*1.0-6H 1,5P M7 1 7 5,7 80 19 30 3 A 6 o _GCJ g
4202C-M8*1-6H 3P M8 1 8 6,7 90 20 35 3 A 7 o z =
4202CS-M8*1.0-6H 1,5P M8 1 8 6,7 90 20 35 3 A 7 o _E g
4202C-M8*1.25-6H 3P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o & e
4202CC-M8%1.25-6H %k 3P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o = £
4202C-M8*1.25-6HX 3P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o
4202CS-M8*1.25-6H 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o
4202CCS-M8*1.25-6H =t 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o
4202CS-M8*1.25-6HX 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o
4202C-M10%1.0-6H 3P M10 1 10 8,7 100 20 39 4 A 9 o E
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
<
Anwendungsgebiet o
P M K N 3 H v Sehr geeignet £
v v Geeignet
Systemcode ) C170 Bearbeitungshinweise ) C193 Schnittdaten ) C186 Sonderwerkzeugbestellung ) €190

N
< s



VHM-Gewi ndewerkzeuge VHM-Gewindebohrer

A Gewindebohrer, gerade genutete Spannut  Gusseisen

4202C é

- Schaftausfuhrung: DIN 10
- Kithlschmierstoffaustritt axial

c
(]
<
v
S
(@)

Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
< Artikel % ) oo | e | | d | w1 |1 |zahne | Geometrie | d | vkaoF
;§ 4202CS-M10%*1.0-6H 1,5P M10 1 10 8,7 100 20 39 4 A 9 o
5 4202C-M10*1.25-6H 3P M10 1,25 10 84 100 24 39 4 A 8,75 o
4202CS-M10%*1.25-6H 1,5P M10 1,25 10 84 100 24 39 4 A 8,75 o
4202C-M10%1.5-6H 3P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 85 o
4202CC-M10*1.5-6H % 3P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4202C-M10%1.5-6HX 3P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4202CS-M10%*1.5-6H 1,5P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4202CCS-M10*1.5-6H =t 1,5P M10 1,5 10 81 100 24 39 4 A 8,5 o
4202CS-M10%*1.5-6HX 1,5P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4202C-M12*1.25-6H 3P M12 1,25 9 110 29 4 B 10,75 o
4202CS-M12*1.25-6H 1,5P M12 1,25 9 110 29 4 B 10,75 o
4202C-M12%1.5-6H 3P M12 1,5 9 110 29 4 B 10,5 o
4202CS-M12*1.5-6H 1,5P M12 1,5 9 110 29 4 B 10,5 o
4202C-M12*1.75-6H 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4202CC-M12%1.75-6H =& 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4202C-M12*1.75-6HX 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4202CS-M12*1.75-6H 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4202CCS-M12*1.75-6H =2 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4202CS-M12*1.75-6HX 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
D 4202C-M14*1.5-6H 3P M14 15 11 110 30 4 B 12,5 o
4202CS-M14*1.5-6H 1,5P M14 1,5 11 110 30 4 B 12,5 o
4202C-M14*2.0-6H 3P M14 2 11 110 30 4 B 12 o
4202CS-M14*2.0-6H 1,5P M14 2 11 110 30 4 B 12 o
z g 4202C-M16*1.5-6H 3P M16 1,5 12 110 32 4 B 14,5 o
z 'g 4202CS-M16*1.5-6H 1,5P M16 1,5 12 110 32 4 B 14,5 o
_g g 4202C-M16*2-6H 3P M16 2 12 110 32 4 B 14 o
l'g_.j ug 4202C-M16*2-6HX 3P M16 2 12 110 32 4 B 14 o
- 4202CS-M16*2-6H 1,5P M16 2 12 110 32 4 B 14 o
4202CS-M16%*2.0-6HX 1,5P M16 2 12 110 32 4 B 14 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
£
g
=
Systemcode ) C170 Bearbeitungshinweise ) C193 Schnittdaten ) C186 Sonderwerkzeugbestellung ) €190

N
- <



VHM-Gewindebohrer VVH M'GeWindewerkzeuge

Gewindebohrer, rechts gedrallte Spannut ~ NE-Metalle A

4201A @

- Schaftausfiihrung: DIN 10 c
- Kuhlschmierstoffaustritt axial %
I1 @)
I3
I2 J A
Ci———rim——r
el

Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
Artikel s | e | e | | da | w1 |1 |zahne| Geometrie | d | YKaOF c
4201A-M3%0.5-6H 3P M3 0,5 35 23 56 11 18 3 A 2,5 ° :§
4201A-M3%0.5-6HX 3P M3 0,5 3,5 23 56 11 18 3 A 2,5 o L
4201AS-M3%0.5-6H 1,5P M3 0,5 3,5 2,3 56 11 18 3 A 2,5 °
4201AS-M3*0.5-6HX 1,5P M3 0,5 35 23 56 11 18 3 A 2,5 o
4201A-M4%0.7-6H 3P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 33 °
4201A-M4%0.7-6HX 3P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 33 o
4201AS-M4%0.7-6H 1,5P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 33 °
4201AS-M4*0.7-6HX 1,5P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 33 o
4201A-M5%0.8-6H 3P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 o
4201A-M5%0.8-6HX 3P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 o
4201AS-M5%0.8-6H 1,5P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 °
4201AS-M5%0.8-6HX 1,5P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 o
4201A-M6%0.75-6H 3P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5.25 o
4201A-M6%0.75-6HX 3P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 °
4201AS-M6%*0.75-6H 1,5P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 °
4201AS-M6*0.75-6HX 1,5P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 o
4201A-M6*1-6H 3P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 [}
4201AC-M6*1-6H £ 3P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4201A-M6*1-6HX 3P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4201AS-M6*1-6H 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 ° D
4201ACS-M6*1-6H x 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 °
4201AS-M6*1-6HX 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4201A-M7*1-6H 3P M7 1 7 57 80 19 30 3 A 6 o
4201AS-M7#*1-6H 1,5P M7 1 7 5,7 80 19 30 3 A 6 o _8 g
4201A-M8%*1-6H 3P M8 1 8 6,7 90 20 35 3 A 7 o =
4201AS-M8*1-6H 1,5P M8 1 8 6,7 90 20 35 3 A 7 ° _E g
4201A-M8%1.25-6H 3P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o & e
4201AC-M8*1.25-6H %k 3P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 ° = £
4201A-M8%1.25-6HX 3P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o
4201AS-M8%1.25-6H 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 °
4201ACS-M8%1.25-6H = 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 °
4201AS-M8%1.25-6HX 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o
4201A-M10*1-6H 3P M10 1 10 8,7 100 20 39 4 A 9 ° E
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
<
Anwendungsgebiet o
P M K N 3 H v Sehr geeignet £
v v Geeignet
Systemcode ) C170 Bearbeitungshinweise ) C193 Schnittdaten ) C186 Sonderwerkzeugbestellung ) €190

N
< -



VHM-Gewi ndewerkzeuge VHM-Gewindebohrer

A Gewindebohrer, rechts gedrallte Spannut ~ NE-Metalle

4201A é

- Schaftausfuhrung: DIN 10
- Kithlschmierstoffaustritt axial

c
(]
<
v
S
(@)

Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
< Artikel % ) oo | e | | d | w1 |1 |zahne | Geometrie | d | vkaoF
:§ 4201A-M10%1.25-6H 3P M10 1,25 10 84 100 24 39 4 A 8,75 o
5 4201AS-M10*1.25-6H 1,5P M10 1,25 10 84 100 24 39 4 A 8,75 o
4201A-M10%*1.5-6H 3P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4201AC-M10%*1.5-6H * 3P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 85 °
4201A-M10%1.5-6HX 3P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4201AS-M10*1.5-6H 1,5P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 °
4201ACS-M10%1.5-6H =& 1,5P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4201AS-M10*1.5-6HX 1,5P M10 1,5 10 81 100 24 39 4 A 8,5 o
4201A-M12%1.25-6H 3P M12 1,25 9 110 29 4 B 10,75 o
4201AS-M12*1.25-6H 1,5P M12 1,25 9 110 29 4 B 10,75 o
4201A-M12%*1.5-6H 3P M12 1,5 9 110 29 4 B 10,5 o
4201AS-M12*1.5-6H 1,5P M12 1,5 9 110 29 4 B 10,5 o
4201A-M12%1.75-6H 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4201AC-M12%*1.75-6H x 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4201A-M12%1.75-6HX 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4201AS-M12*1.75-6H 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 °
4201ACS-M12%1.75-6H =< 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4201AS-M12*1.75-6HX 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4201A-M14*1.5-6H 3P M14 1,5 11 110 30 4 B 12,5 o
D 4201AS-M14%*1.5-6H 1,5P M14 15 11 110 30 4 B 12,5 o
4201A-M14*2-6H 3P M14 2 1 110 30 4 B 12 o
4201AS-M14%2-6H 1,5P M14 2 11 110 30 4 B 12 o
4201A-M16%*1.5-6H 3P M16 1,5 12 110 32 4 B 14,5 o
z g 4201AS-M16*1.5-6H 1,5P M16 1,5 12 110 32 4 B 14,5 o
§ = 4201A-M16*2-6H 3P M16 2 12 110 32 4 B 14 o
_g g 4201A-M16%*2-6HX 3P M16 2 12 110 32 4 B 14 o
l'g_.j ug 4201AS-M16%2-6H 1,5P M16 2 12 110 32 4 B 14 o
- 4201AS-M16*2-6HX 1,5P M16 2 12 110 32 4 B 14 o
e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung
E Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
£
g
=
Systemcode ) C170 Bearbeitungshinweise ) C193 Schnittdaten ) C186 Sonderwerkzeugbestellung ) €190

<
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VHM-Gewindebohrer VVH M'GeWindewerkzeuge

Gewindebohrer, gerade genutete Spannut  NE-Metalle A

4202A @

- Schaftausfiihrung: DIN 10 c
- Kiihlschmierstoffaustritt axial %
I1 5
l2 b
1 A
5 Ht - —FE3s
ol
I1
N 2 ‘ B B
i —— e F
Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
Artikel s | e | e | | da | w1 |1 |zahne| Geometrie | d | YKaOF c
4202A-M3*0.5-6H 3P M3 0,5 3,5 23 56 11 18 3 A 2,5 o :§
4202A-M3*0.5-6HX 3P M3 0,5 35 23 56 11 18 3 A 2,5 o L
4202AS-M3*0.5-6H 1,5P M3 0,5 3,5 2,3 56 11 18 3 A 2,5 o
4202AS-M3*0.5-6HX 1,5P M3 0,5 35 23 56 11 18 3 A 2,5 o
4202A-M4*0.7-6H 3P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 33 o
4202A-M4*0.7-6HX 3P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 33 o
4202AS-M4%0.7-6H 1,5P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 33 o
4202AS-M4*0.7-6HX 1,5P M4 0,7 4,5 3,1 63 13 21 3 A 33 o
4202A-M5%0.8-6H 3P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 o
4202A-M5*0.8-6HX 3P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 o
4202AS-M5%0.8-6H 1,5P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 4,2 o
4202AS-M5%0.8-6HX 1,5P M5 0,8 6 4 70 16 25 3 A 42 o
4202A-M6%0.75-6H 3P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5.25 o
4202A-M6*0.75-6HX 3P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 o
4202AS-M6*0.75-6H 1,5P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 o
4202AS-M6*0.75-6HX 1,5P M6 0,75 6 5 80 19 30 3 A 5,25 o
4202A-M6*1-6H 3P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4202AC-M6*1.0-6H £ 3P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4202A-M6*1-6HX 3P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4202AS-M6*1.0-6H 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o D
4202ACS-M6*1-6H x 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4202AS-M6%1.0-6HX 1,5P M6 1 6 4,7 80 19 30 3 A 5 o
4202A-M7%1-6H 3P M7 1 7 57 80 19 30 3 A 6 o
4202AS-M7%1.0-6H 1,5P M7 1 7 5,7 80 19 30 3 A 6 o _GCJ g
4202A-M8%*1-6H 3P M8 1 8 6,7 90 20 35 3 A 7 o =
4202AS-M8*1.0-6H 1,5P M8 1 8 6,7 90 20 35 3 A 7 o _E g
4202A-M8*1.25-6H 3P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o & e
4202AC-M8*1.25-6H %k 3P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o = £
4202A-M8%1.25-6HX 3P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o
4202AS-M8%1.25-6H 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o
4202ACS-M8%1.25-6H = 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o
4202AS-M8%1.25-6HX 1,5P M8 1,25 8 6,4 90 22 35 3 A 6,75 o
4202A-M10*1-6H 3P M10 1 10 8,7 100 20 39 4 A 9 o E
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
<
Anwendungsgebiet o
P M K N 3 H v Sehr geeignet £
v v Geeignet
Systemcode ) C170 Bearbeitungshinweise ) C193 Schnittdaten ) C186 Sonderwerkzeugbestellung ) €190

N
< i



VHM-Gewi ndewerkzeuge VHM-Gewindebohrer

A Gewindebohrer, gerade genutete Spannut  NE-Metalle

4202A é

- Schaftausfuhrung: DIN 10
- Kithlschmierstoffaustritt axial

c
(]
<
v
S
(@)

Abmessungen [mm] Kernbohrer | Sorte
< Artikel % ) oo | e | | d | w1 |1 |zahne | Geometrie | d | vkaoF
;§ 4202AS-M10%1.0-6H 1,5P M10 1 10 8,7 100 20 39 4 A 9 o
5 4202A-M10%1.25-6H 3P M10 1,25 10 84 100 24 39 4 A 8,75 o
4202AS-M10*1.25-6H 1,5P M10 1,25 10 84 100 24 39 4 A 8,75 o
4202A-M10%*1.5-6H 3P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 85 o
4202AC-M10%*1.5-6H % 3P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4202A-M10%*1.5-6HX 3P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4202AS-M10*1.5-6H 1,5P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4202ACS-M10%1.5-6H =t 1,5P M10 1,5 10 81 100 24 39 4 A 8,5 o
4202AS-M10*1.5-6HX 1,5P M10 1,5 10 8,1 100 24 39 4 A 8,5 o
4202A-M12%1.25-6H 3P M12 1,25 9 110 29 4 B 10,75 o
4202AS-M12*1.25-6H 1,5P M12 1,25 9 110 29 4 B 10,75 o
4202A-M12%1.5-6H 3P M12 1,5 9 110 29 4 B 10,5 o
4202AS-M12*1.5-6H 1,5P M12 1,5 9 110 29 4 B 10,5 o
4202A-M12%1.75-6H 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4202AC-M12%1.75-6H >t 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4202A-M12%*1.75-6HX 3P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4202AS-M12#1.75-6H 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 °
4202ACS-M12%1.75-6H =< 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
4202AS-M12*1.75-6HX 1,5P M12 1,75 9 110 29 4 B 10,25 o
D 4202A-M14%1.5-6H 3P M14 15 11 110 30 4 B 12,5 o
4202AS-M14*1.5-6H 1,5P M14 1,5 11 110 30 4 B 12,5 o
4202A-M14%*2-6H 3P M14 2 11 110 30 4 B 12 o
4202AS-M14%2.0-6H 1,5P M14 2 11 110 30 4 B 12 o
z g 4202A-M16*1.5-6H 3P M16 1,5 12 110 32 4 B 14,5 o
z 'g 4202AS-M16*1.5-6H 1,5P M16 1,5 12 110 32 4 B 14,5 o
_g g 4202A-M16%*2-6H 3P M16 2 12 110 32 4 B 14 o
l'g_.j ug 4202A-M16*2-6HX 3P M16 2 12 110 32 4 B 14 o
- 4202AS-M16*2.0-6H 1,5P M16 2 12 110 32 4 B 14 o
4202AS-M16*2.0-6HX 1,5P M16 2 12 110 32 4 B 14 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
£
g
=
Systemcode ) C170 Bearbeitungshinweise ) C193 Schnittdaten ) C186 Sonderwerkzeugbestellung ) €190

N
- <



VHM-Gewindefriser  VHM-Gewi ndewerkzeuge

Gewindefraser, beschichtet Stahl, Gusseisen, NE-Metalle A

4111 @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm g
I
————— jisa s s °
2 I1
Abmessungen [mm] Kernbohrer Sorte
Artikel 3% o | 4 | P | & | n | Zshne d  |KTG4015|YK4OF B
4111-M3*0.5 M3 2,35 0,5 4 50 6 3 2,5 ° °
4111-M4%0.7 M4 3,15 0,7 4 50 8 3 33 ° o
4111-M5*0.8 M5 4 0,8 6 50 10 3 42 ° o
4111-M5%0.5 M5 43 0,5 6 50 10 3 4,5 ° o
4111-M6*1 M6 4,75 1 6 60 12 4 5 ° ° acJ
4111-M6*0.75 Mé 5 0,75 6 60 12 4 5,25 o o 8
4111-M8*1.25 M8 6,45 1,25 8 60 16 4 6,75 ° ° s
4111-M8*1 M8 6,65 1 8 60 16 4 7 o o
4111-M10*1.5 M10 8,1 1,5 10 75 20 4 8,5 ° o
4111-M10*1 M10 8,55 1 10 75 20 4 9 ° o
4111-M12*1.75 M12 9,75 1,75 12 75 24 4 10,25 ° o
4111-M12*1.25 M12 10,25 1,25 12 75 24 4 10,75 [} o
4111-M14*2 M14 11,4 2 14 75 28 4 12 ° o
4111-M14*1.5 M14 11,9 1,5 14 75 28 4 12,5 ° o
4111-M14*1 M14 12,35 1 14 75 20 4 13 ° o
4111-M16%*2 M16 13,3 2 16 90 32 6 14 ° o
4111-M18*2.5 M18 14,75 2,5 18 920 36 6 15,5 ° o
4111-M18*1 M18 16,15 1 18 920 20 6 17 ° o
4111-M20*2.5 M20 16,65 2,5 18 100 40 6 17,5 ° o
4111-M20%2 M20 17,1 2 18 100 40 6 18 ° o
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet D
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
25
28
c
£5
2 €
<
g
=
Systemcode ) C170 Bearbeitungshinweise ) C193 Schnittdaten ) C186 Sonderwerkzeugbestellung ) €190
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VHM-GeWindewerkzeuge Schnittdatenempfehlungen

Leitfaden fiir die Schnittdatenempfehlungen - VHM-Gewindewerkzeuge

Solid carbide threading tools

MNote: The given cutting values are guide values, which were determined under ideal cutns.

C186

MNon-metallic materials

The values have to be adapted in

vidual cases.

With hole depths of 5xD adjust the cutting data accordingly to the application.
f-group = feed rate recommendations on page C164.
For examples of material for cutting tool groups view page D22,

£CC-CT

2 | Thread former Thread former
e
Brinell [ & | 41224 | 412M | o0 | 43014
Material group Compasition / structure / heat treatment hardness E 4222A | 4222M
[
He G [ YKAOF | YKAOF | YKAOF | YK40F
= Coolant
external | external | external | external | externall| f-group
a. 0158 C annealed 125 1 20 100 1
ca. 0,45 % C annealed 190 2 20 a0 1
Unalloyed steel a. 045 % C tempered 250 3 20 B0 1
ca.0,75%C annealed 270 4 20 70 1
ca.0,75%C tempered 300 5 20 70 1
annealed 180 6 20 50 1
temperad 275 T 20 70 1
Low-alloyed steel
tempered 300 8 20 &0 1
temperad 350 9 20 55 1
High-alloyed steel and high-al- annealed 200 10 20 B0 1
loyed tool steel hardened and tempered 325 11 20
ferritic/martensitic annealed 200 12 20
martensitic tempered 240 13 20 ‘
M Stainless steel
austenitic quench hardened 180 14 20
austenitic-ferritic 230 15 20
perlitic/ferritic w0 | 16 20 20 80 1
Grey cast iron 2 ox
ic) 260 17 20 20 &0 1
Cast iron with spheroidal 160 18 15 15 80 1
graphite 250 19 15 15 &0 1
: 130 | 20 20 20 60 1
Malleable cast iron S — —
perlitic 230 2 20 20 80 1
cannot be hardened 60 22 180 1
Aluminium wrought alloys
hardenable hardened 100 23 150 1
= 12% 5i, cannot be hardened 75 24 30 30 30 30 150 1
Cast aluminium alloys = 12% S, hardenabl hardened 90 25 25 25 25 25 150 1
>129% Si, cannot be hardened 130 | 2 150 1
machining steel, PB> 1% 110 27 150 1
Copper and copper alloys
(bronze/brass) CuZn, CuSnZn 90 28 150 i
CuSn, Pb-free copper, electrolytic copper 100 29 150 1
annealed 200 30
Fe-based alloys
hardened 280 1]
Heat-resistant alloys annealed 250 32
Nior Co bass hardened 350 i3
cast 320 34
pure titanium Rn 400 | 35
Titanium alloys
aand B alloys hardened R, 1050 | 36
hardened and tempered | SSHRC | 37
Hardened steel S
hardened and tempered | 60HRC | 38
Hard cast iron cast 4@ 39
Hardened cast iron hardened and tempered




Schnittdatenempfehlungen VHM-Gewi ndewerkzeuge

Recommend feed rate

Solid carbide threading tools

Feed rate [mm] c
f-group _qc-’
21 | @2 @ @10 @11 @12 @13 @14 | @15 | @16 @17 | @18 | B19 @20 o
002 | 003 | 0,04 [ 004 | 005 | 005 | 006 | 006 | 006 ‘ 0,07 | 007 | 008 | 008 | 0os | 009 | 009 | ooe | 00 | 0,10 I (@)
002 | 003 | 004 | 005 | 006 | 006 | 006 | 007 007 008 009 000 000 | 00 |00 010 [0AT | o1 o
| 002 | 004 | 005 | 0,06 | 006 | 007 | 007 | 008 | o009 009 | 000 | 010 | 011 | 011 | 012 | 012 | 012 | D13 | 013
003 | 004 | 006 | 006 | 007 | 008 | 009 | 0,0 010 011 | 011 | 012 012 | 013 | 013 | 014 | 014 | 015 | 0,15
| 003 | 005 | 006 | 007 | 0,09 | 009 | 010 | 011 | 011 012 | 013 | 014 | 014 | 015 [ 015 | 016 | 076 | 017 017
: 004 006 007 | 009 | 010 | 011 | 011 | 012 013 014 015 | 016 017 | 017 | 018 | 018 | 019 | 019 020
7 | 002 | 004 | 006 | 009 | 010 | 011 | 012 | 013 | 014 | 015 016 | 017 | 018 | 019 | 020 [ 020 | 021 | 022 | 022 023 B
003 | 005 007 | 010 | 011 | 013 | 014 | 015 | 016 017 018 | 020 | 021 022 | 023 | 023 | 024 | 025 | 0,26 | 026
9 | 003 |o00s| o008 |0 |013| 015|016 | 017|018 020 ‘ 021 | 023 | 024 025 | 026 | 027 | 028 | 029 | 0,29 | 0,30
10 004 007 010 | 013 | 015 [ 017 | 0,19 | 020 | 021 023 024 | 026 | 027 | 029 | 030 | 031 | 032 | 033 | 034 | 035
11 | 0,04 | 0,07 | 011 | 015 | 017 | 0,20 | 021 | 0.23 | 024 026 ‘ 0,28 | 030 | 032 | 033 | 035 | 036 | 037 | 038 | 039 | 0,40
12 005 009 013 | 017 | 020 | 023 | 025 | 026 028 030 032 035 036 038 | 040 | 041 | 042 | 044 | 045 046 -
13| 005 | 010 | 015 | 020 | 023 | 026 | 028 | 030 | 032 | 035 037 | 040 | 042 | 044 | 046 | 047 | 049 | 050 | 052 053 a
14 0,06 0,11 07 0,23 0,26 0,30 0,33 0,35 0,37 0,40 043 0,46 0,48 0,50 0,53 0,54 0,56 0,58 0,59 0,81 :E
15 ‘ 0,07 ‘ 013 | 020 | 025 030 035 037 040 043 045 049 | 053 055 | 058 | 051 | 052 | 054 | 066 | 068 |70 -

Note: The given cutting values are guide values, which were determined under ideal conditions.
The values have to be adapted in individual cases.

1. Wahlen Sie die passende Produktfamilie aus.

2. Bestimmen Sie das Eingriffsverhaltnis.

3. Wahlen Sie den eingesetzten Werkstoff aus und lesen Sie die Schnittgeschwindigkeit ab.

4. Ermitteln Sie die Vorschubgruppe und bléttern Sie zu den passenden Vorschubempfehlungen.

5. Wahlen Sie den Werkzeugdurchmesser und das Eingriffsverhéltnis aus.
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VHM-Gewi ndewerkzeuge Schnittdatenempfehlungen

VHM-Gewindewerkzeuge

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.

C188

Nichtmetallische Werkstoffe

3
o Gewindeformer Gewindebohrer Gewindefraser
>
Brinell- g 41224 | 4122M 4201C | 4201A | 4202C | 4202A 4111
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Wérmebehandlung HirteHB | S 42227 | 4222M
é YK40F | YKA40F YK40F | YK40F | YK4OF YK40F KTG4015
é KiihImittelzufuhr
AuBen | AuBen | AuBen | AuBen | AuBen | AuBen | AuBen | f-Gruppe
ca.0,15% C gegliht 125 1 20 100 1
ca.045%C gegliiht 190 2 20 90 1
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergiitet 250 B 20 80 1
ca.0,75 % C gegliiht 270 4 20 70 1
ca.0,75% C vergitet 300 5 20 70 1
P gegliiht 180 6 20 90 1
verglitet 275 7 20 70 1
Niedriglegierter Stahl
verglitet 300 8 20 60 1
vergutet 350 9 20 55 1
Hochlegierter Stahl und hoch- gegliiht 200 10 20 80 !
legierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen | 325 1 20 50 1
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12 20
martensitisch vergitet 240 13 20
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 20
austenitisch-ferritisch 230 15 20
perlitisch/ferritisch 180 16 20 20 80 1
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 20 20 60 1
ferritisch 160 18 15 15 80 1
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 15 15 60 1
ferritisch 130 20 20 20 60 1
Temperguss
perlitisch 230 21 20 20 80 1
nicht aushartbar 60 22 180 1
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23 150 1
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24 30 30 30 30 150 1
N Aluminium-Gusslegierungen | <12 % Si, aushartbar ausgehartet 920 25 25 25 25 25 150 1
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26 150 1
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27 150 1
Kupfer und Kl.}lpferleglerungen CuZnicusnzn %0 28 150 1
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29 150 1
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 | 36
gehartet und angelassen | 55HRC | 37
Geharteter Stahl
H gehértet und angelassen | 60 HRC | 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen | 55HRC | 40

Kohlefaseverstarkter Kunststoff GFK  Jel 1 ] ]

Holz

46

Je nach Anwendungsfall mussen sie individuell angepasst werden.

Bei Bohrungstiefen von 5xD sind die Schnittdaten dem entsprechenden Anwendungsfall anzupassen.

f-Gruppe = Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite C189.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.




Schnittdatenempfehlungen VHM-Gewi ndewerkzeuge

Vorschubempfehlung A

VHM-Gewindewerkzeuge

Vorschub [mm]

f-Gruppe
PP 21 22 @3 4 @5 26 @7 28 29 210 | @11 212 | @13 | @14 | @15 | @16 | @17 | @18 | @19 | @20 =
1 0,01 0,02 | 0,03 0,04 | 004 | 0,05 0,05 0,06 | 006 | 006 | 0,07 | 007 | 008 | 0,08 | 009 | 0,09 | 009 | 0,09 | 0,10 | 0,10 _qc)
2 0,01 0,02 | 0,03 0,04 | 0,05 0,06 | 006 | 006 | 0,07 | 007 | 0,08 | 0,09 | 009 | 0,09 | 0,70 | 0,10 | 0,10 | 0,11 0,11 0,11 g
3 0,01 0,02 0,04 | 0,05 0,06 | 0,06 | 0,07 | 007 | 008 | 0,09 [ 0,09 | 0,10 | 0,70 | 0,11 0,11 012 | 0,12 | 0,12 | 0,13 | 0,13
4 0,02 0,03 0,04 | 006 | 006 | 0,07 | 008 | 0,09 | 009 | 0,10 | 0,11 0,11 0,12 | 0,12 | 0,13 | 0,13 | 0,74 | 0,14 | 0,15 | 0,15
5 0,02 0,03 0,05 0,06 | 007 | 0,09 | 009 | 0,10 | 0,11 0,11 012 | 0,13 0,14 | 0,14 | 0,15 | 0,15 | 0,16 | 0,16 | 0,17 | 0,17
6 0,02 | 004 | 0,06 | 0,07 | 009 | 0,10 | 0,11 0,11 0,12 | 0,13 0,14 | 0,15 o016 | 0,17 | 0,17 | 0,18 | 0,18 | 0,19 | 0,19 | 0,20
7 0,02 | 004 | 006 | 0,09 | 0,10 | O,11 0,12 0,13 0,14 | 0,15 016 | 0,17 | 0,18 | 0,79 | 0,20 | 0,20 | 0,21 022 | 022 | 0,23
8 0,03 | 005 | 0,07 | 0,70 | 0,11 0,13 0,14 | 0,15 0,16 | 0,17 | 0,18 | 0,20 | 0,21 0,22 | 023 0,23 024 | 025 | 026 | 0,26 B
9 0,03 | 006 | 0,08 | 0,11 0,13 | 0,15 0,16 | 0,17 | 0,18 | 0,20 | 0,21 0,23 024 | 0,25 026 | 027 | 028 | 0,29 | 0,29 | 0,30
10 0,04 | 007 | 0,10 | 0,13 | 0,15 | 0,17 | 0,19 | 0,20 | 0,21 0,23 024 | 026 | 0,27 | 0,29 | 0,30 | 0,31 032 | 033 034 | 035
11 0,04 | 007 | 0,11 0,15 | 0,177 | 0,20 | 0,21 023 | 024 | 026 | 0,28 | 030 | 0,32 | 0,33 0,35 036 | 037 | 038 | 039 | 040
12 0,05 | 009 | 013 | 0,177 | 0,20 | 023 | 0,25 | 0,26 | 0,28 | 0,30 | 0,32 0,35 036 | 038 | 040 | 041 042 | 044 | 045 0,46
13 0,05 0,170 | 0,15 | 020 | 0,23 | 0,26 | 0,28 | 0,30 | 032 | 0,35 | 037 | 040 | 0,42 044 | 046 | 047 | 049 | 050 | 0,52 | 0,53 qC)
14 0,06 | 0,11 017 | 023 | 026 | 030 | 033 | 035 | 037 | 040 | 043 | 046 | 048 | 0,50 | 053 054 | 056 | 0,58 | 059 | 0,61 :§
15 0,07 | 0,13 020 | 026 | 030 | 035 | 037 | 040 | 043 | 046 | 049 | 053 | 055 | 0,58 | 0,61 0,62 064 | 066 | 068 | 0,70 e

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
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