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SCHWARZ ist ein Hersteller von hochprézisen und langlebigen Zerspanungs-
werkzeugen. Namhafte Unternehmen der Automobilbranche sowie Unterneh-
men aus der Luft- und Raumfahrttechnik zéhlen zu unseren Kunden.

Wir mdchten Ihnen unsere Qualitat und Technologie ndher bringen und stehen
Ihnen gerne auch bei der Auswahl und Verwendung unserer Werkzeuge mit
Rat und Tat zur Seite.

Unsere Werkzeuge werden nach DIN ISO 9001:2008 gefertigt und erfillen
somit alle Industriestandards. Wir entwickeln sie stetig weiter, damit wir unsere
Kunden mit zeitgemaBen Arbeitsmitteln ausstatten kdnnen.

SCHWARZ garantiert Ihnen ausgezeichnete Qualitat und hohe Standzeiten.
Mit dem Kauf unserer Werkzeuge leisten Sie auerdem einen wertvollen
Beitrag zum Schutz unserer Umwelt, da wir bei der Herstellung ausschlieBlich
grine und saubere Technologien einsetzen.

Wir freuen uns darauf, demnéchst auch Sie von unserer Kompetenz tiber-
zeugen zu durfen!

SCHWARZ is a producer of high-precision and long-lasting cutting tools.
Among our customers, there are well-known companies from the automotive
industry as well as such from the aerospace branch. We would like to
present our quality and technology to you by providing technical support
from the choice to the usage of our tools.

Our tools are produced in accordance with DIN ISO 9001:2008 and thereby
all the industry standards are fulfilled. Furthermore, they are always in
development enabling us to meet our customer’s contemporary needs.

SCHWARZ guarantees you excellent quality and very high durability. Buying
our tools also means to protect our environment through the exclusive use of
clean and green technologies during the production process.

We look forward to an opportunity to convince you of our competence, too!

© Urheberrechtlich geschiitzt. Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit
unserer Genehmigung. Anderungen vorbehalten. Mit diesem Katalog
werden alle vorherigen Ausgaben ungldiltig.

© Copyright. No part of this instruction manual may be reproduced
without our permission. Subject to changes. The editions supersedes all
the earlier editions.
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

THRERD %URNING

PRODUKT BEZEICHNUNG | PRODUCT DESIGNATION
BEISPIEL | EXAMPLE: 3ER12UN

L (mm) L.C. R= Rechts Steigung | Pitch =
1 3/16" Right Hand in mm: Zahn
2 1/4 L= Links 0.35-12 Tooth
3 3/8" Left Hand

3N 3/8"N Gange/Zoll

4 172" Threads per

4N 1/2"N Inch

5N 5/8 72-2

6N 3/4

X= TypX
TYPE X
E = Auflen Vollprofile | Full Profile:
External ISO
I= Innen UN

Internal WHIT
NPTF

BSPT

ACME

STUB ACME
TRAPEZ
ROUND
UNJ

MJ

PG
AMERICAN BUTTRESS
SAGE

API

VAM

Teilprofile | Partial Profile:
A60 A55

u60 uss

G60 G55

AG60 AG55

N60 N55

Q60 Q55
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

TEILPROFIL 60°/FARTIAL PROFILE 60°

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

Artikelnummer Steigung
(Item Number) (Pitch)

mm Géin(g%)loll

OIRA60 0.5 48

01LAGO 1.25 20

1IRA60 0.5 48

11LAG0 15 16
0.5 48

1NIR/LU60 - -
1.5 16

2ERA60

2IRA60 0.5 48

2ELA60 15 16

2ILA60

3ERA60

3IRA60 0.5 48

3ELA60 15 16

3ILA60

3ERG60

3IRG60 1.75 14

3ELG60 3.0 8

3ILG60

ER = AuBen Rechts | External Right

Fiir kleine Bohrungen siehe Seite 122-125 | For small bore threading see page 122-125

IR = Innen Rechts | Internal Right

Lange
(Length) (Dimensions in mm)

11

16

16

MaBe in mm

0.6

0.6

0.6

0.8

0.8

1.2

EL = AuBen Links | External Left

b

0.6

0.7

0.7

0.9

0.9

1.7

TiAIN

Profil | Profile
P

a

Qualitdten
(Grades)

TiN TiNN XTiAIN X2H K20

. .
. .
. .
3 . . .
. . . .
3 . . .

IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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TOOLCUT

GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TEILPROFIL 60°/FARTIAL PROFILE 60°

A ﬁ

a

Artikelnummer
(Item Number)

3ERAG60
3IRAG60
3ELAG60
3ILAG60
4ERN60
4IRN60
4ELN60
4ILN60

4NE/I/R/LU60

5ERQ60
5ELQ60
5IRQ60
5ILQ60

5NE/I/R/LU60

EX-RH
IN-LH

L.C.

Steigung Liange
(Pitch)
Géange/Zoll

mm (TPD) L
0.5 48

- - 16
3.0 8
3.5 7

- - 22
5.0 5
5.5 4.5

- - 22N
8.0 3.25
5.5 4.5

- - 27
6.0 2.75
6.5 4.5

- - 27N
9.0 4

ER = AuBen Rechts | External Right

IN-RH
EX-LH

IC.

IR = Innen Rechts | Internal Right

MaBe in mm

1.2

1.7

0.6

2.1

1.0

(Length) (Dimensions in mm)

b TiAIN
1.7 .
2.5 O
11.0 .
3.1 .
13.7 .

EL = AuBen Links | External Left

TiN

Profil | Profile

| P |

YA
A

Qualitdten
(Grades)

IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

TEILPROFIL 60° I FARTIAL PROFILE 60°

TYPXITYPEX
EX-RH IN-RH

Kl >y

>

\ 4

Profil | Profile

! L |

AA
H\

Profilgeschliffen mit gesintertem Spanbrecher | ground profile with sintered chip breaker

Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm Qualitdten
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm) (Grades)
|l L a b TIAIN TN TiNN XTIAIN X2H K20
(TPI)
3ERXA60 0.5 48
- - 16 0.8 0.9 .
3IRXA60 15 16
3ERXG60 1.75 14
- - 16 1.2 1.7 .
3IRXG60 3.0 8
3ERXAG60 0.5 48
- - 16 1.2 1.7 .
3IRXAG60 3.0 8

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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A

TEILPROFIL 60°/ FARTIAL PROFILE 60°

UERTIKAL I UERTICAL

Artikelnummer
(Item Number)

3VERA60
3VELA60
3VERG60
3VELG60
3VERAG60
3VELAG60
4VERG60
4VELG60
4VERN60
4VELN60
5VERV60
5VELV60

biﬁ:

Steigung
(Pitch)
Ginge/Zoll

mm (TPD)
0.5 48
1.5 16
1.75 14
3.0 8
0.5 48
3.0 8
1.75 14
3.0 8
0.5 7
5.0 5
6.0 4
10.0 2.5

ER = AuBen Rechts | External Right

EL = AuBen Links | External Left

GEWINDEDREHPLATTEN
ABAVER.  THREAD TURNING INSERTS

Lange

16

16

16

22

22

27

MaBe in mm
(Length) (Dimensions in mm)

1.0

1.0

1.0

1.2

1.2

1.8

b

0.9

1.8

1.8

1.7

2.5

5.2

TiAIN

TiN

Qualitdaten
(Grades)

TiNN XTiAIN X2H

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

TEILPROFIL 55°1I PARTIAL PROFILE 55°

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

Artikelnummer Steigung
(Item Number) (Pitch)
m Géin(g-%)Zoll
OIRA55 0.5 48
01LAS5 1.25 20
1IRA55 0.5 48
1ILA55 15 16
1.75 14
1NIR/LU55 - -
2.0 11
2ERAS55
2IRA55 0.5 48
2ELASS5 15 16
2ILA55
3ERAS55
3IRA55 0.5 48
3ELAS5 15 16
3ILA55
3ERG55
3IRG55 1.75 14
3ELG55 3.0 3
3ILG55

ER = AuBen Rechts | External Right

Fiir kleine Bohrungen siehe Seite 122-125 | For small bore threading see page 122-125

IR = Innen Rechts | Internal Right

Lange

(Length) (Dimensions in mm)

8N

11

16

16

MaBe in mm

0.5

0.6

0.9

0.8

0.8

1.2

EL = AuBen Links | External Left

b

0.6

0.7

4.0

0.9

0.9

1.7

TiAIN

Profil | Profile
P

a

Qualitaten
(Grades)

TiN TiNN XTiAIN X2H K20

. .
. .
. .
. . . .
. . . .
3 . . .

IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

TEILPROFIL 55°1I FARTIAL PROFILE 55°

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

Profil | Profile
| P |

A

Artikelnummer Steigung Liange MaBe in mm Qualitaten
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm) (Grades)
mm  Gdnge/Zoll L a b TIAIN  TiN  TiINN XTIAIN X2H K20
(TPI)
3ERAG55
3IRAGS55 0.5 48
- - 16 1.2 1.7 . . . . .
3ELAG55 3.0 8
3ILAG55
4ERN55
4IRN55 3.5 7
- - 22 1.7 2.5 . . . . .
4ELN55 5.0
4ILN55
5.5 4.5
4NE/I/R/LU55 - - 22N 0.9 11.0 . . . . .
6.0 4
5ERQ55
5ELQ55 5.5 4.5
- - 27 2.0 2.9 . . . .
5IRQ55 6.0 4
5ILQ55
6.5 4
5NE/I/R/LU55 - - 27N 1.2 13.7 . . . .
9.0 2.75
ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left IL = Innen Links | Internal Left

Fiir kleine Bohrungen siehe Seite 122-125 | For small bore threading see page 122-125
Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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A

TOOLCUT

TEILPROFIL 55°1I PARTIAL PROFILE 55°

TYPXITYPEX

EX-RH IN-RH

b
*)‘\ ‘4*

L2
A ﬁ

\\

GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

NS

b

A

Profil | Profile

! P |

LA
H\

Profilgeschliffen mit gesintertem Spanbrecher | ground profile with sintered chip breaker

Artikelnummer Steigung Lange
(Item Number) (Pitch)
mm Géin(g%)Zoll L
3ERXG55 1-_75 1 _4 16
3IRXG55 3.0 8
3ERXAG55 0:5 4_8 1
3IRXAG55 3.0 8

ER = AuBen Rechts | External Right

IR = Innen Rechts | Internal Right

MaBe in mm

1.2

1.2

(Length) (Dimensions in mm)

b

1.7

1.7

TiAIN

TiN

Qualitdaten
(Grades)

TiNN XTiAIN X2H

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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Av GEWINDEDREHPLATTEN

ABAVER.  THREAD TURNING INSERTS

TEILPROFIL 55°1 FARTIAL PROFILE 55°
VERTIKAL | VER TICAL

Artikelnummer
(Item Number)

3VERAS55
3VELAS5
3VERAG55
3VELAG55
3VERG55
3VELG55
4VERNS55
4VELN55
5VERV55
5VELV55
5VIRV55
5VILV55

biﬁ:

Steigung Lange MaBe in mm
(Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
Ginge/Zoll
mm (TPI) L a b
0.5 48
- - 16 1.0 0.9
1.5 16
0.5 48
- - 16 1.0 1.8
3.0 8
1.75 14
- - 16 1.0 1.7
3.0 8
3.5 7
- - 22 1.2 2.5
5.0 5
6.0 4
- - 27 1.8 5.2
10.0 2.5

ER = AuBen Rechts | External Right

IR = Innen Rechts | Internal Right

EL = AuBen Links | External Left

TiAIN

Qualitdaten
(Grades)

TiN TiNN XTiAIN X2H

IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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Av GEWINDEDREHPLATTEN

ABAVER.  THREAD TURNING INSERTS

150-METRISCH I /S0O-METRIC

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

Profil | Profile

P

7

Lo s

Artikelnummer Steigung Ldnge MaBe in mm Qualitdten
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm) (Grades)
mm L a b TiAIN TiN TiNN XTiAIN X2H K20
OIR0.5ISO
0.5 6 0.9 0.5 . . .
0ILO.5ISO
O0IR0.75ISO
0.75 6 0.8 0.5 . . .
0ILO0.75ISO
0IR1.0ISO
1.0 6 0.7 0.6 . . .
0IL1.0ISO
0IR1.25ISO
1.25 6 0.6 0.6 U U U
0IL1.25ISO
1IR0.5ISO
0.5 8 0.6 0.5 . . d
1ILO.5ISO
1IR0.75ISO
0.75 8 0.6 0.5 . . .
1ILO.75ISO
1IR1.0ISO
1.0 8 0.6 0.6 . . .
1IL1.0ISO
1IR1.251SO
1.25 8 0.6 0.7 . . .
1IL1.25ISO
1IR1.5ISO
1.5 8 0.6 0.7 . . .
1IL1.51SO
1IR1.751SO
1.75 8 0.6 0.8 U U .
1IL1.75ISO
1NIR/L2.0ISO 2.0 8N 0.6 0.8 . . .
2ER0.35ISO
0.8 0.4
2EL0.35ISO
0.35 11 0 o O U U
2IR0.35ISO
0.8 0.3
2IL0.35ISO
ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left IL = Innen Links | Internal Left

Fiir kleine Bohrungen siehe Seite 126-129 | For small bore threading see page 126-129
Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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A

TOOLCUT

GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

150-METRISCHIIS0-METRIC

b
i

!

Artikelnummer
(Item Number)

2ER0.4ISO
2EL0.4ISO
2IR0.41SO
2IL0.4ISO
2ER0.45ISO
2EL0.45I1SO
2IR0.45ISO
2IL0.451SO
2ER0.5ISO
2EL0.5ISO
2IR0.5ISO
2IL0.5ISO
2ER0.6I1SO
2EL0.6ISO
2IR0.6ISO
2IL0.6ISO
2ER0.7ISO
2EL0.7ISO
2IR0.7ISO
2IL0.7ISO
2ER0.75ISO
2EL0.75ISO
2IR0.75ISO
2IL0.75ISO

ER = AuBen Rechts | External Right

Fiir kleine Bohrungen siehe Seite 126-129 | For small bore threading see page 126-129

Steigung

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

Liange
(Pitch)

0.4 1

0.45 11

0.5 1

0.6 11

0.7 1

0.75 1

IR = Innen Rechts | Internal Right

MaBe in mm
(Length) (Dimensions in mm)

a b
0.7 0.4
0.8 0.4
0.7 0.4
0.8 0.4
0.6 0.6
0.6 0.6
0.6 0.6

0.6 0.6

TiAIN

TiN

EL = AuBen Links | External Left

TiNN

Profil | Profile

P
P/

J60, ey

2

Qualitdten
(Grades)

XTiAIN X2H

IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

150-METRISCH/I/SO-METRIC

EX-RH IN-RH N TYP Profil | Profile
IN-LH EX-LH P/I.:

P

Artikelnummer Steigung Linge MaBe in mm Qualitdten
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm) (Grades)
mm L a b TiAIN TiN TiNN XTiAIN X2H K20
2ER0.8ISO
2EL0.8ISO
0.8 1 0.6 0.6 . . . . .
2IR0.8ISO
21L0.8ISO
2ER1.0ISO
0.7 0.7
2EL1.0ISO
1.0 11 . . . . .
2IR1.0ISO
0.6 0.7
2IL1.0ISO
2ER1.25ISO
0.8 0.9
2EL1.25ISO
1.25 1 . . . . .
2IR1.25ISO
0.8 0.8
2IL1.251SO
2ER1.5ISO
2EL1.5I1SO
1.5 11 0.8 1.0 . . . . .
2IR1.5ISO
2IL1.5I1SO
2ER1.75ISO
2EL1.751SO
1.75 1 0.8 1.1 . . . . .
2IR1.75ISO
2IL1.75ISO
2ER2.0ISO
0.8 1.1
2EL2.0ISO
2.0 11 . . . . .
2IR2.0ISO
0.8 0.9
2IL2.0ISO
2IR2.51SO
2.5 1 0.8 1.2 . . . . .
2IL2.51SO
ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left IL = Innen Links | Internal Left

Fiir kleine Bohrungen siehe Seite 126-129 | For small bore threading see page 126-129
Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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A

TOOLCUT

GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

150-METRISCH/I/SO-METRIC

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

Artikelnummer
(Item Number)

3ER0.35ISO
3EL0.35ISO
3IR0.35ISO
31L0.35ISO
3ER0.4ISO
3EL0.4ISO
3IR0.4ISO
31L0.41SO
3ER0.451SO
3EL0.45ISO
3IR0.451SO
31L0.45ISO
3ER0.5ISO
3ELO.5ISO
3IR0.5ISO
3IL0.51SO
3ERO0.6ISO
3EL0.6ISO
3IR0.6ISO
31L0.6ISO
3ER0.7ISO
3ELO.7ISO
3IR0.7ISO
3IL0.7ISO
3ER0.75I1SO
3EL0.75ISO
3IR0.75ISO
3IL0.75ISO
3ER0.8ISO
3EL0.8ISO
3IR0.8ISO
31L0.8ISO

Steigung
(Pitch)

0.35

0.4

0.45

0.5

0.6

0.7

0.75

0.8

ER = AuBen Rechts | External Right

18 | SCHWARZ

Lange

16

16

16

16

16

16

16

16

IR = Innen Rechts | Internal Right

MaBe in mm
(Length) (Dimensions in mm)

0.8

0.8

0.7

0.8

0.7

0.8

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

b TiAIN TiN

0.4

0.3

0.4

0.4

0.4

0.4

0.6 0 0
0.6 . .
0.6 . .
0.6 . i
0.6 U .

EL = AuBen Links | External Left

Profil | Profile

P
P/

J60, ey

4

Qualitdten
(Grades)

TiNN XTiAIN X2H

IL = Innen Links | Internal Left

K20



A

TOOLCUT

GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

150-METRISCH/I/SO-METRIC

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

Artikelnummer
(Item Number)

3ER1.0ISO
3EL1.0ISO
3IR1.0ISO
3IL1.0ISO
3ER1.25ISO
3EL1.25ISO
3IR1.25ISO
3IL1.25ISO
3ER1.5ISO
3EL1.5ISO
3IR1.5ISO
3IL1.51SO
3ER1.75ISO
3EL1.75ISO
3IR1.75ISO
3IL1.75ISO
3ER2.0ISO
3EL2.0ISO
3IR2.0ISO
31L2.0ISO
3ER2.5ISO
3EL2.5ISO
3IR2.5I1SO
3IL2.5ISO
3ER3.0ISO
3EL3.0ISO
3IR3.0ISO
3IL3.0ISO
3ER3.5ISO
3EL3.5ISO
3IR3.5ISO
3IL3.5ISO

Steigung
(Pitch)

1.0

1.25

1.5

1.75

2.0

2.5

3.0

35

ER = AuBen Rechts | External Right

Liange

16

16

16

16

16

16

16

16

IR = Innen Rechts | Internal Right

MaBe in mm
(Length) (Dimensions in mm)

0.7

0.6

0.8

0.8

0.9

1.0

1.1

1.2

1.1

1.2

b TiAIN TiN
0.7
0.7

0.9 . .
1.0 . .
1.2 J .
13 . .
1.5 . o
1.6

15

1.7 . .

EL = AuBen Links | External Left

Profil | Profile

P
p/4

4

Qualitdten
(Grades)

TiNN XTiAIN X2H K20

IL = Innen Links | Internal Left

SCHWARZ | 19



Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

150-METRISCH/I/SO-METRIC

Profil | Profile
EX-RH IN-RH NTYP p
IN-LH EX-LH I
b b(—
]\jZ N -1 JL,{ 60° P/8
ta 4
L L ,
Yy . 4
Artikelnummer Steigung Linge MaBe in mm Qualitdten
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm) (Grades)
mm L a b TiAIN TiN TiNN XTiAIN X2H K20
4ER3.5ISO
4EL3.5ISO
35 22 1.6 2.3 . . . . .
4IR3.51SO
41L3.51SO
4ER4.0ISO
4EL4.0ISO
4.0 22 1.6 2.3 ) . U . .
4IR4.0I1SO
41L4.01SO
4ER4.51SO
1.7 24
4EL4.5ISO
4.5 22 . . . o o
4IR4.51SO
1.6 24
41L4.51SO
4ER5.0ISO
1.7 2.5
4EL5.0ISO
5.0 22 . . . . o
4IR5.0ISO
1.6 2.3
4IL5.0ISO
4ER5.51SO
1.7 2.6
4EL5.51SO
55 22 . . . . .
4IR5.51SO
1.6 2.3
41IL5.51SO
4ER6.0ISO*
1.9 2.7
4EL6.0ISO
6.0 22 . . . ) )
4IR6.0ISO
1.6 2.4
4IL6.0ISO
ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left IL = Innen Links | Internal Left

*Spezieller Halter erforderlich | Special holder is required
Fiir kleine Bohrungen siehe Seite 126-129 | For small bore threading see page 126-129
Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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A

TOOLCUT

GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

150-METRISCH I /IS0-METRIC

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

Artikelnummer
(Item Number)

4NER/L5.51SO
4NIR/L5.5ISO
4NER/L6.0ISO
4NIR/L6.0ISO
5ER5.51SO
5EL5.5ISO
5IR5.5I1SO
5IL5.5ISO
5ER6.0ISO
5EL6.0ISO
5IR6.0ISO
5IL6.0ISO
5NER/L8.0ISO*
5NIR/L8.0ISO*
6NER/L12.0ISO**
6NIR/L12.0ISO**

Steigung
(Pitch)

5.5

6.0

5.5

6.0

8.0

12.0

ER = AuBen Rechts | External Right

Lange

(Length) (Dimensions in mm)

22N

22N

27

27

27N

33N

IR = Innen Rechts | Internal Right

MaBe in mm

a

2.3
2.4
2.6
2.1

1.9

1.6

2.0

1.8

2.4

2.5
35

b

11.0
11.0
11.0
11.0

2.7

2.3

2.9

2.5

13.7

16.5
16.9

EL = AuBen Links | External Left

TiAIN

TiN

Profil | Profile

P
P/4

|
oo

24

Qualitdten
(Grades)
TiNN XTiAIN X2H K20

IL = Innen Links | Internal Left

*Mindestbohrungsdurchmesser: @ 60 mm | Min. bore diameter: 60 mm  **Mindestbohrungsdurchmesser: @ 72 mm | Min. bore diameter: 72 mm

Fiir kleine Bohrungen siehe Seite 126-129 | For small bore threading see page 126-129
Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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A

GEWINDEDREHPLATTEN
ABAVER.  THREAD TURNING INSERTS

150-METRISCHI/S0-METRIC
TYPXITYPEX

Y L~

EX-RH IN-RH

Profil | Profile

P
P/4

le0, ey

Profilgeschliffen mit gesintertem Spanbrecher | ground profile with sintered chip breaker

Artikelnummer
(Item Number)

2IRX0.5ISO
2IRX0.75ISO
2IRX0.8ISO
2IRX1.0ISO
2IRX1.25ISO
2IRX1.5ISO
2IRX1.75ISO
2IRX2.0ISO
3ERX0.8ISO
3ERX1.0ISO
3IRX1.0ISO
3ERX1.25ISO
3IRX1.25ISO
3ERX1.5ISO
3IRX1.5ISO
3ERX1.75ISO
3IRX1.75ISO
3ERX2.0ISO
3IRX2.0ISO
3ERX2.5ISO
3IRX2.5ISO
3ERX3.0ISO
3IRX3.0ISO

Steigung
(Pitch)

0.5
0.75
0.8
1.0
1.25
1.5
1.75
2.0
0.8

1.0

1.25

1.5

1.75

2.0

2.5

3.0

ER = AuBen Rechts | External Right

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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Lange

(Length) (Dimensions in mm)

1
1
1
11
11
11
11
11
16

16

16

16

16

16

16

16

IR = Innen Rechts | Internal Right

MaBe in mm

a

0.6
0.6
0.6
0.6
0.8
0.8
0.8
0.8
0.6
0.7
0.6

0.8

0.8

0.9

1.0

1.1

1.2
1.1

b

0.6
0.6
0.6
0.6
0.9
0.9
0.9
0.9
0.6
0.7
0.7

0.9

1.0

1.2

1.3

1.5

1.6
1.5

TiAIN

TiN

Qualitaten
(Grades)

TiNN

XTiAIN X2H

K20



A

TOOLCUT

GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

150-METRISCH I /ISO-METRIC

UERTIKAL I UERTICAL

Artikelnummer
(Item Number)

3VER0.5ISO
3VELO.5ISO
3VERO0.75ISO
3VEL0.75ISO
3VER0.8ISO
3VEL0.8ISO
3VER1.0ISO
3VEL1.0ISO
3VER1.25ISO
3VEL1.25ISO
3VER1.5ISO
3VEL1.5ISO
3VER1.75ISO
3VEL1.75ISO
3VER2.0ISO
3VEL2.0ISO
3VER2.51SO
3VEL2.51SO
3VER3.0ISO
3VEL3.0ISO
5VERS.0ISO
5VEL8.0ISO
5VIR8.0ISO
5VIL8.0ISO
5VER10.0ISO
5VEL10.0ISO
5VIR10.0ISO
5VIL10.0ISO

Steigung
(Pitch)

0.5

0.75

0.8

1.0

1.25

1.5

1.75

2.0

2.5

3.0

8.0

10.0

ER = AuBen Rechts | External Right

Lange

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

27

27

IR = Innen Rechts | Internal Right

MaBe in mm
(Length) (Dimensions in mm)

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.8

1.8

b TiAIN TiN
0.6 * *
0.6 O O
0.6 . .
0.7 O O
0.9 . .
0.9 O O
1.2 . .
1.3 O O
1.5 . .
1.7 O o
5.2 . .
5.2 O o

EL = AuBen Links | External Left

Qualitaten
(Grades)

TiNN XTiAIN X2H K20

IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

1S0-METRISCHI/ISO-METRIC

EX-RH IN-RH

IN-LH EX-LH

b b

> <y

“"' IC. IC ""
S

I

!
Ll

2

op Q

Mehrzahn | Multi-tooth

T

\yﬁ

Artikelnummer Steigung Linge MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)

mm L a b TiAIN TiN
3ER1.0ISO3M

1.0 16 1.7 2.5 . .
3IR1.0ISO3M
3ER1.5ISO2M

1.5 16 1.5 2.3 3 .
3IR1.51SO2M
4ER1.51SO3M

1.5 22 2.3 3.7 . .
4IR1.5ISO3M
4ER2.0ISO2M

2.0 22 2.0 3.0 3 3
4IR2.0ISO2M
4ER2.0ISO3M

2.0 22 3.1 5.0 . .
4IR2.0ISO3M
5ER3.0ISO2M

3.0 27 2.9 4.6 3 3

5IR3.0ISO2M

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right

Zustellungswerte fiir Mehrzahnplatten siehe Seite 92 | For recommended number of passes see page 92

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91

24 | SCHWARZ

Qualitdten
(Grades)

TiNN

XTiAIN

X2H

K20



Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

UN UNIFTED UNC, UNF, UNEF, UNS

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

Artikelnummer Steigung Ldnge MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)

Géange/Zoll

(TPD) L a b TiAIN TiN

O0IR32UN

32 6 0.8 0.5 .
OIL32UN
OIR28UN

28 6 0.8 0.6 .
OIL28UN
0IR24UN

24 6 0.7 0.6 .
O0IL24UN
O0IR20UN

20 6 0.6 0.6 ©
OIL20UN
OIR18UN

18 6 0.6 0.7 .
OIL18UN

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left

Profil | Profile

P

2

Qualitaten
(Grades)
TiNN XTiAIN X2H K20

IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

LN UNIFTED UNC, UNF, UNEF, UNS

Artikelnummer Steigung

(Item Number) (Pitch)
Gange/Zoll
(TPI)

1IR32UN

32
1IL32UN
1IR28UN

28
1IL28UN
1IR24UN

24
1IL24UN
1IR20UN

20
1IL20UN
1IR18UN

18
1IL18UN
1IR16UN

16
1IL16UN
1IR14UN

14
1IL14UN
1IR13UN 13
1NIR/L13UN 13
1NIR/L12UN 12
1NIR/L11UN 11
2ER72UN
2EL72UN

72
2IR72UN
2IL72UN
2ER64UN
2EL64UN

64
2IR64UN
2IL64UN
2ER56UN
2EL56UN

56
2IR56UN
2IL56UN

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

ER = AuBen Rechts | External Right

Lange

-

8N
8N
8N

11

11

11

IR = Innen Rechts | Internal Right

MaBe in mm
(Length) (Dimensions in mm)

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.8
1.0
0.9
0.9

0.8

0.8

0.8

0.7

b TiAIN TiN

0.5 .

0.6 .

0.6 .

0.7 .

0.7 .

0.7 .

0.8 .

0.9 .

4.0 .

4.0 .

4.0 .

0.4

0.3

0.4 . .
0.4 . .

EL = AuBen Links | External Left

Profil | Profile

P
P/4

J60, ey

y/

Qualitdten
(Grades)

TiNN XTiAIN X2H

IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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K20



Av GEWINDEDREHPLATTEN

ABAVES.  THREAD TURNING INSERTS

UN UNIFTED UNC, UNF, UNEF, UNS

K2l

A ﬁ

Artikelnummer
(Item Number)

2ER48UN
2EL48UN
2IR48UN
2IL48UN
2ER44UN
2EL44UN
2IR44UN
2IL44UN
2ER40UN
2EL40UN
2IR40UN
2IL4A0UN
2ER36UN
2EL36UN
2IR36UN
2IL36UN
2ER32UN
2EL32UN
2IR32UN
2IL32UN
2ER28UN
2EL28UN
2IR28UN
2IL28UN
2ER27UN
2EL27UN
2IR27UN
2IL27UN

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

Steigung
(Pitch)

Géange/Zoll
(TPI)

48

44

40

36

32

28

27

ER = AuBen Rechts | External Right

Lange

11

11

1

11

11

11

1

IR = Innen Rechts | Internal Right

MaBe in mm
(Length) (Dimensions in mm)

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.7

b TiAIN TiN
0.6 i .
0.6 O o
0.6 . .
0.6 ° U
0.6 . .
0.7 O O
0.8 . .

EL = AuBen Links | External Left

Profil | Profile

P
p/4

2

Qualitaten
(Grades)
TiNN XTiAIN X2H K20
L] L] L]

IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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Av GEWINDEDREHPLATTEN

ABAVER.  THREAD TURNING INSERTS

UN UNIFTED UNC, UNF, UNEF, UNS

Kadin

A ﬁ

Artikelnummer Steigung

(Item Number)

Géange/Zoll

2ER24UN
2EL24UN
2IR24UN
2IL24UN
2ER20UN
2EL20UN
2IR20UN
2IL20UN
2ER18UN
2EL18UN
2IR18UN
2IL18UN
2ER16UN
2EL16UN
2IR16UN
2IL16UN
2ER14UN
2EL14UN
2IR14UN
2IL14UN
3ER72UN
3EL72UN
3IR72UN
3IL72UN
3ER64UN
3EL64UN
3IR64UN
3IL64UN

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

(Pitch)

(TPI)

24

20

18

16

14

72

64

ER = AuBen Rechts | External Right

Lange
(Length) (Dimensions in mm)

1

1

11

11

1

16

16

IR = Innen Rechts | Internal Right

MaBe in mm

0.7

0.8

0.8

0.9

0.9

0.8

0.8

0.8

b TiAIN TiN
0.8 . .
0.9 . .
1.0 . .
1.1 . .
1.1 . .
0.4
0.3
0.4 . .

EL = AuBen Links | External Left

Profil | Profile

P
P/4

(60, ey

y/

Qualitaten
(Grades)

TiNN XTiAIN X2H

IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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K20



Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

LN UNIFTED UNC, UNF, UNEF, UNS

E2di

W

Artikelnummer
(Item Number)

2IR13UN
2IL13UN
2IR12UN
2IL12UN
2IR11UN
2IL11UN
3ER72UN
3EL72UN
3IR72UN
3IL72UN
3ER64UN
3EL64UN
3IR64UN
3IL64UN
3ER56UN
3EL56UN
3IR56UN
3IL56UN
3ER48UN
3EL48UN
3IR48UN
3IL48UN
3ER44UN
3EL44UN
3IR44UN
3IL44UN
3ER40UN
3EL40UN
3IR40UN
3IL40UN

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

Steigung
(Pitch)

Géange/Zoll
(TPI)

13

12

11

72

64

56

48

44

40

ER = AuBen Rechts | External Right

Lange

11

11

11

16

16

16

16

16

16

IR = Innen Rechts | Internal Right

MaBe in mm
(Length) (Dimensions in mm)

0.8

0.9

0.8

0.8

0.8

0.8

0.7

0.6

0.6

0.6

b TiAIN TiN
1.0 . .
1.1 . .
11 . .
0.4
0.3
0.4 . .
0.4 . .
0.6 . .
0.6 . .
0.6 . .

EL = AuBen Links | External Left

Profil | Profile

P
p/4

2

Qualitaten
(Grades)
TiNN XTiAIN X2H K20
L] L] L]
L] L] L]

IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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Av GEWINDEDREHPLATTEN

ABAVER.  THREAD TURNING INSERTS

LN UNIFTED UNC, UNF, UNEF, UNS

Eadkn

A ﬁ

Artikelnummer
(Item Number)

3ER36UN
3EL36UN
3IR36UN
3IL36UN
3ER32UN
3EL32UN
3IR32UN
3IL32UN
3ER28UN
3EL28UN
3IR28UN
3IL28UN
3ER27UN
3EL27UN
3IR27UN
3IL27UN
3ER24UN
3EL24UN
3IR24UN
3IL24UN
3ER20UN
3EL20UN
3IR20UN
3IL20UN
3ER18UN
3EL18UN
3IR18UN
3IL18UN
3ER16UN
3EL16UN
3IR16UN
3IL16UN

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

Steigung
(Pitch)

Géange/Zoll
(TPI)

36

32

28

27

24

20

18

16

ER = AuBen Rechts | External Right

30 | SCHWARZ

Lange

16

16

16

16

16

16

16

16

IR = Innen Rechts | Internal Right

MaBe in mm
(Length) (Dimensions in mm)

0.6

0.6

0.6

0.7

0.7

0.8

0.8

0.9

b TiAIN TiN
0.6 i .
0.6 O O
0.7 . .
0.8 o o
0.8 . .
0.9 O O
1.0 . .
1.1 O 0

EL = AuBen Links | External Left

Profil | Profile

P
P/4

J60, ey

y/

Qualitaten
(Grades)

TiNN XTiAIN X2H

IL = Innen Links | Internal Left

K20



Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

UN UNIFTED UNC, UNF, UNEF, UNS

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH
2l
Ao
ta

Artikelnummer  Steigung
(Item Number) (Pitch)

Génge/Zoll
(TPD)

3ER14UN
3EL14UN
3IR14UN
3IL14UN
3ER13UN
3EL13UN
3IR13UN
3IL13UN
3ER12UN
3EL12UN
3IR12UN
3IL12UN
3ER11.5UN
3EL11.5UN
3IR11.5UN
3IL11.5UN
3ER11UN
3EL11UN
3IR11UN
3IL1TUN
3ERT10UN
3EL10UN
3IR10UN
3IL10UN
3ER9UN
3EL9UN
3IR9UN
3IL9UN
3ER8UN
3ELSUN
3IR8UN
3IL8UN

14

13

12

11.5

1

10

ER = AuBen Rechts | External Right

Lange
(Length) (Dimensions in mm)

16

16

16

16

16

16

16

16

IR = Innen Rechts | Internal Right

MaBe in mm

1.0

0.9

1.0

1.1

1.1

1.1

1.1

1.2

1.2

1.1

b TiAIN TiN
1.2

1.2

1.3 J J
14 . .
1.5 o o
1.5 . .
1.5 J .
1.7 . .
1.6

1.5

EL = AuBen Links | External Left

Profil | Profile

P
p/4

2

Qualitaten
(Grades)

TiNN XTiAIN X2H K20

IL = Innen Links | Internal Left

SCHWARZ | 31



Av GEWINDEDREHPLATTEN

ABAVER.  THREAD TURNING INSERTS

UN UNIFTED UNC, UNF, UNEF, UNS

EX-RH IN-RH Profil | Profile
IN-LH EX-LH P
P/4
> <~
a

L ,
A L
Artikelnummer Steigung Linge MaBe in mm Qualitdten
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm) (Grades)
Géange/Zoll A q . q
(TPD) L a b TiAIN TiN TiNN XTiAIN X2H K20
4ER7UN
4EL7UN
7 22 1.6 2.3 . . . . .
4IR7UN
4IL7UN
4ER6UN
4EL6UN
6 22 1.6 2.3 . . U U .
4IR6UN
4IL6UN
4ER5UN
1.7 2.5
4EL5UN
5 22 . . ) ) .
4IR5UN
1.6 2.3
4IL5UN
4NER/L4.5UN 2.0
4.5 22N 11.0 . . U . .
4NIR/L4.5UN 2.4
4NER/L4UN 2.0
4 22N 11.0 . . . . .
4NIR/L4UN 24
5ER4.5UN
1.9 2.7
5EL4.5UN
4.5 27 . . . o
5IR4.5UN
1.7 2.4
5IL4.5UN
S5ER4UN
2.5 13.7
S5EL4UN
4 27 . . ) )
5IR4UN
2.8 16.5
5IL4UN
5NER/L3UN 2.5
3 27N 13.7 J . J J
5NIR/L3UN 2.7
6NER/L2UN 2.8 16.5
2 33N . . .
6NIR/L2UN 3.6 16.9
ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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A

TOOLCUT

GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

UN UNIFTED UNC, UNF, UNEF, UNS

Artikelnummer
(Item Number)

3VER32UN
3VEL32UN
3VER28UN
3VEL28UN
3VER24UN
3VEL24UN
3VER20UN
3VEL20UN
3VER18UN
3VEL18UN
3VER16UN
3VEL16UN
3VER14UN
3VEL14UN
3VER12UN
3VEL12UN
3VER10UN
3VELT10UN
3VERS8UN
3VELSUN
4VER7UN
4VEL7UN
5VER3UN
S5VEL3UN
5VIR3UN
S5VIL3UN

Steigung
(Pitch)

Géange/Zoll
(TPI)

32

28

24

20

18

16

14

12

10

3*

ER = AuBen Rechts | External Right

Lange

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

22

27

Vertikal | Vertical

MaBe in mm
(Length) (Dimensions in mm)

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.2

1.8

b TiAIN TiN
0.6 . .
0.7 . .
0.8 . .
0.9 . .
1.0 . .
1.1 . .
1.2 . .
14 . .
15 . .
1.6 . .
2.3 . .
5.2 . .

IR = Innen Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left

*Mindestbohrungsdurchmesser: @ 60 mm | Min. bore diameter: 60 mm

Qualitaten
(Grades)

TiNN XTiAIN X2H K20

IL = Innen Links | Internal Left

SCHWARZ | 33



Av GEWINDEDREHPLATTEN

ABAVER.  THREAD TURNING INSERTS

UN UNIFTED UNC, UNF, UNEF, UNS

TYPXITYPEX Profil | Profile
EX-RH IN-RH p
P/4
el A
L

Yoo

Profilgeschliffen mit gesintertem Spanbrecher | ground profile with sintered chip breaker

Artikelnummer  Steigung Lange MaBe in mm Qualitaten
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm) (Grades)
Géange/Zoll A q . q
(TPD) L a b TiAIN TiN TiNN XTiAIN X2H K20
2IRX32UN 32 1 0.6 0.6 .
2IRX28UN 28 1 0.6 0.6 .
2IRX24UN 24 1 0.6 0.6 .
2IRX20UN 20 11 0.8 0.9 .
2IRX18UN 18 1 0.8 0.9 .
2IRX16UN 16 11 0.8 0.9 .
2IRX14UN 14 11 0.8 0.9 .
2IRX12UN 12 11 0.8 0.9 .
3ERX24UN
24 16 0.7 0.8 .
3IRX24UN
3ERX20UN
20 16 0.8 0.9 .
3IRX20UN
3ERX18UN
18 16 0.8 1.0 .
3IRX18UN
3ERX16UN
16 16 0.9 1.1 .
3IRX16UN
3ERX14UN 1.0 1.2
14 16 .
3IRX14UN 0.9 1.2
3ERX13UN 13 16 1.0 1.3 .
3ERX12UN
12 16 1.1 14 .
3IRX12UN
3ERX11UN 11 16 1.1 1.5 .
3ERX10UN
10 16 1.1 1.5 .
3IRX10UN
3ERX9UN 9 16 1.2 1.7 .
3ERX8UN 1.2 1.6
8 16 .
3IRX8UN 1.1 1.1

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right
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Av GEWINDEDREHPLATTEN

ABAVES.  THREAD TURNING INSERTS

UN UNIFTED UNC, UNF, UNEF, UNS

EX-RH IN-RH

:

2

>

b
l )
‘ IC. IC. e

Q'

b
T

)

V>
A af

T

)
Q)
=

Mehrzahn | Multi-tooth

Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm Qualitaten
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm) (Grades)
Géange/Zoll A q . q
(TPD) L a b TiAIN TiN TiNN XTiAIN X2H K20
3ER24UN2M
24 16 1.1 1.7 . . . . .
3IR24UN2M
3ER20UN2M
20 16 14 2.0 . . . . .
3IR20UN2M
3ER18UN2M
18 16 1.5 2.2 . . . . .
3IR18UN2M
3ER16UN2M
16 16 1.5 23 . . . . .
3IR16UN2M
3ER14UN2M
14 16 1.7 2.7 . . . . .
3IR14UN2M
3ER12UN2M
12 16 2.0 3.1 . . . . o
3IR12UN2M
4ER16UN3M
16 22 2.5 4.0 . . . . .
4IR16UN3M
4ER13UN3M 13 22 3.0 4.9 . . . . .
4ER12UN2M
12 22 2.2 3.4 . . . . .
4IR12UN2M
4ER12UN3M
12 22 3.3 5.3 . . . . .
4IR12UN3M
5ERS8UN2M
8 27 3.1 4.9 . . . .
5IR8UN2M

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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A

TOOLCUT

WHITWORTH 557 85K, B5F, BSP, 858

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

E2di

W

L
Y L
Artikelnummer  Steigung
(Item Number) (Pitch)
Géange/Zoll
(TPI)

0IR26W

26
OIL26W
0IR22W

22
0IL22W
0IR20W

20
0IL20W
OIR18W

18
0IL18W
1IR28W

28
11L28W
1IR24W

24
11L24W
1IR20W

20
1IL20W
1IR19W

19
1IL19W
1IR18W

18
1IL18W
1IR16W

16
1IL16W
1NIR/L14W* 14
1NIR/L12W* 12
1NIR/L11W* 1

ER = AuBen Rechts | External Right

Lange
(Length) (Dimensions in mm)

L

8

8N
8N
8N

IR = Innen Rechts | Internal Right

GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

MaBe in mm

0.7

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

1.0
0.9
0.9

b

0.6

0.6

0.7

0.7

0.6

0.6

0.7

0.7

0.7

0.7

4.0
4.0
4.0

TiAIN

TiN

Profil | Profile

Qualitaten
(Grades)

TiNN

XTiAIN X2H

K20

*Erfordert speziellen Halter oder einen selbststiandig modifizierten Standardhalter | Special holder is required or standard holder can be modified by customer

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

WHITWORTH 55° 85K, B5F, BSP, 858

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

Profil | Profile
P

, 0.137P
e 3

Artikelnummer Steigung Ldnge MaBe in mm Qualitdten
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm) (Grades)

E2di

W

Géange/Zoll
(TPI)

L a b TiAIN TiN TiNN XTiAIN X2H K20
2ER72W
2EL72W
2IR72W
2IL72W
2ER60W
2EL60W
2IR60W
2IL60W
2ER56W
2EL56W
2IR56W
2IL56W
2ER48W
2EL48W
2IR48W
2IL48W
2ER40W
2IR40W
2EL40W
2IL40W
2ER36W
2IR36W
2EL36W
2IL36W
2ER32W
2IR32W
2EL32W
2IL32wW
2ER28W
2IR28W
2EL28W
2IL28W

72 1 0.7 0.4 . . . . .

60 11 0.7 0.4 © © o c o

56 1 0.7 0.4 . . . . .

48 11 0.6 0.6 © ° o c o

40 11 0.6 0.6 . . . . .

36 11 0.6 0.6 © o o C o

32 1 0.6 0.6 . . . . .

28 11 0.6 0.7 ° ° o c o

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left IL = Innen Links | Internal Left
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

WHITWORTH 55° 85w, B5F, B5P, 858

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

Artikelnummer Steigung
(Item Number) (Pitch)

Gange/Zoll
(TPI)

2ER26W
2IR26W
2EL26W
2IL26W
2ER24W
2IR24W
2EL24W
2IL24W
2ER22W
2IR22W
2EL22W
2IL22W
2ER20W
2IR20W
2EL20W
2IL20W
2ER19W
2IR19W
2EL19W
2IL19W
2ER18W
2IR18W
2EL18W
2IL18W
2ER16W
2IR16W
2EL16W
2IL16W

26

24

22

20

19

18

16

ER = AuBen Rechts | External Right

Lange

1

11

11

11

1

1

11

IR = Innen Rechts | Internal Right

MaBe in mm
(Length) (Dimensions in mm)

0.7

0.7

0.8

0.8

0.8

0.8

0.9

b TiAIN TiN
0.7 . .
0.8 O o
0.9 . .
0.9 O O
1.0 . .
1.0 U U
11 . .

EL = AuBen Links | External Left

Profil | Profile

P

0.137P

Vo

Qualitdten
(Grades)

TiNN XTiAIN X2H

IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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Av GEWINDEDREHPLATTEN

ABAVES.  THREAD TURNING INSERTS

WHITWORTH 55° 85w, B5F, 5P, 858

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

Artikelnummer Steigung
(Item Number) (Pitch)

Gange/Zoll
(TPI)

2ER14W
2IR14W
2EL14W
2IL14W

2IR12W
2IL12W

2IR11W
2IL11W

3ER72W
3IR72W
3EL72W
3IL72W

3ER60W
3IR60W
3EL60W
3ILe0wW

3ER56W
3IR56W
3EL56W
3IL56W

3ER48W
3IR48W
3EL48W
3IL48W

3ER40W
3IR40W
3EL40W
3IL40W

14

12

1

72

60

56

48

40

ER = AuBen Rechts | External Right

Lange

1

11

1

16

16

16

16

16

IR = Innen Rechts | Internal Right

MaBe in mm
(Length) (Dimensions in mm)

0.9

1.0

0.9

0.7

0.7

0.7

0.6

0.6

b TiAIN TiN
11 . .
1.1 . .
12 . .
0.4 . .
0.4 . .
0.4 . .
0.6 . .
0.6 . .

EL = AuBen Links | External Left

Profil | Profile
M
o
@@
0.137P
Qualitdten
(Grades)
TiNN XTiAIN X2H K20

IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91

SCHWARZ | 39



Av GEWINDEDREHPLATTEN

ABAVER.  THREAD TURNING INSERTS

WHITWORTH 55° 85w, B5F, B5P, 858

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

Artikelnummer Steigung
(Item Number) (Pitch)

Gange/Zoll
(TPI)

3ER36W
3IR36W
3EL36W
3IL36W
3ER32W
3IR32W
3EL32W
3IL32wW
3ER28W
3IR28W
3EL28W
3IL28W
3ER26W
3IR26W
3EL26W
3IL26W
3ER24W
3IR24W
3EL24W
3IL.24W
3ER22W
3IR22W
3EL22W
3IL.22W
3ER20W
3IR20W
3EL20W
3IL20W

36

32

28

26

24

22

20

ER = AuBen Rechts | External Right

Lange

16

16

16

16

16

16

16

IR = Innen Rechts | Internal Right

MaBe in mm
(Length) (Dimensions in mm)

0.6

0.6

0.6

0.7

0.7

0.8

0.8

b TiAIN TiN
0.6 . .
0.6 G C
0.7 . .
0.7 O o
0.8 . .
0.9 o o
0.9 . .

EL = AuBen Links | External Left

Profil | Profile

P

0.137P

Vo

Qualitdten
(Grades)

TiNN XTiAIN X2H

IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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A

TOOLCUT

GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

WHITWORTH 55° 85w, B5F, B5P, 858

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

Artikelnummer
(Item Number)

3ER19W
3IR19W
3EL19W
3ILT19W
3ER18W
3IR18W
3EL18W
3IL18W
3ER16W
3IR16W
3EL16W
3IL16W
3ER14W
3IR14W
3EL14W
3IL14W
3ER12W
3IR12W
3EL12W
3IL12W
3ER11W
3IR11W
3EL11W
3IL11W
3ER10W
3IR10W
3EL10W
3iL10W
3ER9W
3IR9W
3EL9W
3IL9W

Steigung
(Pitch)

Gange/Zoll
(TPI)

19

18

16

14

12

11

10

ER = AuBen Rechts | External Right

Lange

16

16

16

16

16

16

16

16

IR = Innen Rechts | Internal Right

MaBe in mm
(Length) (Dimensions in mm)

0.8

0.8

0.9

1.0

1.1

1.1

1.1

1.2

b TiAIN TiN
1.0 . .
1.0 o o
11 i .
1.2 S O
14 . .
15 o o
1.5 . .
1.7 o o

EL = AuBen Links | External Left

Profil | Profile
M
o
@@
0.137P
Qualitdten
(Grades)
TiNN XTiAIN X2H K20

IL = Innen Links | Internal Left
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

WHITWORTH 55° 85w, B5F, B5P, 858

Profil | Profile
EX-RH IN-RH NTYP p
IN-LH EX-LH M
7 N 0.137P
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm Qualitdten
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm) (Grades)
Gange/Zoll o - . A
(TPI) L a b TiAIN TiN TiNN XTiAIN X2H K20
3ER8W
3IR8W
8 16 1.2 1.5 3 3 . . .
3EL8W
3IL8W
4ER7W
4IR7TW
7 22 1.6 2.3 3 3 3 3 3
4EL7TW
4IL7TW
4ER6W
4IR6W
6 22 1.6 2.3 . . . . .
4EL6W
4IL6W
4ER5W
4IR5W
5 22 1.7 2.4 3 3 3 3 3
4EL5W
4IL5W
4NE/I/R/L4.5W 4.5 22N 2.3 11.0 . . . . .
4NE/1/R/LAW 4 22N 2.8 11.0 . . . . .
5ER4.5W
5IR4.5W
4.5 27 1.8 2.6 3 3 . .
5EL4.5W
5IL4.5W
5ER4W
5IR4W
4 27 2.0 2.9 3 3 3 3
S5EL4W
5IL4W
5NE/I/R/L3.5W 35 27N 2.1 13.7 . . . .
5NE/I/R/L3.25W 3.25 27N 2.0 13.7 3 3 3 3
5NE/I/R/L3W 3 27N 2.3 13.7 . . . .
5NE/I/R/L2.75W 2.75 27N 2.4 13.7 . . ] ]

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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A

TOOLCUT

WHITWORTH 55° 85K, B5F, BSP, 858

TYPXITYPEX
EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

Profil | Profile

v

55°

R=
0.137P

Profilgeschliffen mit gesintertem Spanbrecher | ground profile with sintered chip breaker

Artikelnummer
(Item Number)

2IRX28W
2IRX24W
2IRX20W
2IRX19W
2IRX18W
2IRX16W
2IRX14W
3ERX19W
3IRX19W
3ERX16W
3IRX16W
3ERX14W
3IRX14W
3ERX11W
3IRX11W
3ERX10W
3IRX10W

Steigung
(Pitch)

Géange/Zoll

(TPI)
28
24
20
19
18
16
14

19

16

14

11

10

ER = AuBen Rechts | External Right

Lange

(Length) (Dimensions in mm)

L

1
1
1
11
11
11
1

16

16

16

16

16

IR = Innen Rechts | Internal Right

MaBe in mm

a

0.6
0.6
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8

0.8

0.9

1.0

1.1

1.1

b

0.6
0.6
0.9
0.9
0.9
0.9
0.9

1.0

1.1

1.2

15

1.5

TiAIN

TiN

Qualitaten
(Grades)

TiNN

XTiAIN X2H K20

SCHWARZ | 43



A

GEWINDEDREHPLATTEN

ABAVER.  THREAD TURNING INSERTS

WHITWORTH 55° 85w, B5F, BSP, 858

UERTIKAL I UERTICAL

Artikelnummer  Steigung

(Item Number) (Pitch)
Géange/Zoll
(TPI)

3VER20W

20
3VEL20W
3VER19W

19
3VEL19W
3VER18W

18
3VEL18W
3VER16W

16
3VEL16W
3VER14W

14
3VEL14W
3VER12W

12
3VEL12W
3VER11W 11
3VEL11W

bfﬁ:

ER = AuBen Rechts | External Right

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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Lange

16

16

16

16

16

16

16

EL = AuBen Links | External Left

MaBe in mm
(Length) (Dimensions in mm)

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

b TiAIN TiN
0.9 . .
0.9 O O
1.0 . .
1.0 o o
1.2 . .
14 O O
1.5 . .

Qualitaten
(Grades)

TiNN

XTiAIN

X2H

K20



A

TOOLCUT

NPT

GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH
I 24 RPN
A A A
‘a IC. alt
L L
Y | Y
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
Gange/Zoll o A
(TPD L a b TiAIN TiN
OIR27NPT
27 6 0.6 0.6 .
OIL27NPT
1IR27NPT
27 8 0.6 0.6 U
1IL27NPT
1IR18NPT
18 8 0.6 0.6 .
1IL18NPT
2ER27NPT
2EL27NPT
27 11 0.7 0.8 . .
2IR27NPT
2IL27NPT
2ER18NPT
2EL18NPT
18 1 0.8 1.0 . .
2IR18NPT
2IL18NPT
2ER14NPT
2EL14NPT
14 1 0.8 1.0 . .
2IR14NPT
2IL14NPT
3ER27NPT
3EL27NPT
27 16 0.7 0.8 U .
3IR27NPT
3IL27NPT
ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left

Profil | Profile

P
307307

A4

Taper1:167

24

Qualitdten
(Grades)
TiNN XTiAIN X2H K20
L] L]
L] L] L]
L] L] L]

IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

NPT

Artikelnummer Steigung
(Item Number) (Pitch)

Gange/Zoll

(TPI)
3ER18NPT
3EL18NPT
3IR18NPT
3IL18NPT
3ER14NPT
3EL14NPT
3IR14NPT
3IL14NPT
3ER11.5NPT
3EL11.5NPT
3IR11.5NPT
3IL11.5NPT
3ERS8NPT
3EL8NPT
3IR8NPT
3IL8NPT

18

14

ER = AuBen Rechts | External Right

Lange

16

16

16

16

IR = Innen Rechts | Internal Right

MaBe in mm
(Length) (Dimensions in mm)

0.8

0.9

1.1

1.3

b TiAIN TiN
1.0 . .
1.2 O S
1.5 . .
1.8 S o

EL = AuBen Links | External Left

Profil | Profile

P
30°30°

A4

Taper1:167

2

Qualitdten
(Grades)

TiNN XTiAIN X2H

IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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Av GEWINDEDREHPLATTEN

ABAVER.  THREAD TURNING INSERTS

NPT
TYPXITYPEX

EX-RH IN-RH Profil | Profile
) ) P

ATA

Taper1:167

Profilgeschliffen mit gesintertem Spanbrecher | ground profile with sintered chip breaker

Artikelnummer Steigung Ldnge MaBe in mm Qualitdten
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm) (Grades)
Géange/Zoll A q . q
(TPD) L a b TiAIN TiN TiNN XTiAIN X2H K20
2IRX18NPT 18 11 0.8 0.9 .
3ERX18NPT
18 16 0.8 1.0 .
3IRX18NPT
3ERX14NPT
14 16 0.9 1.2 .
3IRX14NPT
3ERX11.5NPT
11.5 16 1.1 1.5 .
3IRX11.5NPT
3ERX8NPT
8 16 1.3 1.8 .
3IRX8NPT

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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A

NPTF DRYSERL
EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

Artikelnummer
(Item Number)

OIR27NPTF
OIL27NPTF

1IR27NPTF
1IL27NPTF

1IR18NPTF
1IL18NPTF

2ER27NPTF
2EL27NPTF
2IR27NPTF
2IL27NPTF

2ER18NPTF
2EL18NPTF
2IR18NPTF
2IL18NPTF

2ER14NPTF
2EL14NPTF
2IR14NPTF
2IL14NPTF

2ER14NPTF
2EL14NPTF
2IR14NPFT
2IL14NPFT

3ER27NPTF
3EL27NPTF
3IR27NPTF
3IL27NPTF

3ER18NPTF
3EL18NPTF
3IR18NPTF
3IL18NPTF

GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

Steigung
(Pitch)

Gange/Zoll
(TPI)

27

27

18

27

18

14

14

18

14

ER = AuBen Rechts | External Right

48 | SCHWARZ

Lange

11

11

11

16

16

IR = Innen Rechts | Internal Right

MaBe in mm
(Length) (Dimensions in mm)

L

11

0.7

0.6

0.6

0.7

0.8

0.8

0.8

0.8

0.9

b TiAIN TiN

0.6 i

0.6 )

0.6 .

0.7 . U
1.0 . .
1.0 O U
1.0 d .
1.0 J .
1.2 i .

EL = AuBen Links | External Left

Profil | Profile

P
30°30°

Z

Taper1:167

y/

Qualitdten
(Grades)

TiNN XTiAIN X2H

IL = Innen Links | Internal Left

K20



GEWINDEDREHPLATTEN

A

TOOLCUT

NPTF DRYSERL

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH
b

e

!

[

Artikelnummer
(Item Number)

Steigung
(Pitch)

Lange

Gange/Zoll
(TPI)

3ER14NPTF
3EL14NPTF
3IR14NPTF
3IL14NPTF
3ER11.5NPTF
3EL11.5NPTF
3IR11.5NPTF
3IL11.5NPTF
3ERS8NPTF
3ELSNPTF
3IR8NPTF
3IL8NPTF

16 0.9

16 1.1

1.3

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right

MaBe in mm
(Length) (Dimensions in mm)

b TiAIN

THREAD TURNING INSERTS

Profil | Profile

P
30°30°

A4

Taper1:167

24

Qualitdten
(Grades)

TiN TiNN XTiAIN X2H K20

EL = AuBen Links | External Left IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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A

TOOLCUT

GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

BSPT

Artikelnummer
(Item Number)

O0IR28BSPT
OIL28BSPT
1IR28BSPT
1IL28BSPT
1IR19BSPT
1IL19BSPT
2IR28BSPT
2IL28BSPT
2IR19BSPT
2IL19BSPT
2IR14BSPT
2IL14BSPT
2IR11BSPT*
2IL11BSPT*
3ER28BSPT
3IR28BSPT
3EL28BSPT
3IL28BSPT
3ER19BSPT
3IR19BSPT
3EL19BSPT
3IL19BSPT
3ER14BSPT
3IR14BSPT
3EL14BSPT
3IL14BSPT
3ER11BSPT
3IR11BSPT
3EL11BSPT
3IL11BSPT

ER = AuBen Rechts | External Right

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH
b b
2l RPN
‘a LC. alt
L L
Yy . 4
Steigung  Lidnge MaBe in mm
(Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
Gange/Zoll o q
(TPD L a b TiAIN TiN
28 6 0.7 0.6 .
28 8 0.6 0.6 .
19 8 0.6 0.6 .
28 11 0.6 0.6 . .
19 1 0.8 0.9 . o
14 11 0.9 1.0 o O
11 1 0.9 1.2 . .
28 16 0.6 0.6 U U
19 16 0.8 0.9 . .
14 16 1.0 1.2 O o
1 16 1.1 1.5 . .

IR = Innen Rechts | Internal Right

EL = AuBen Links | External Left

Profil | Profile

Py
27.5°/27.5°

SN

90°

Taper 1 16

4

Qualitdten
(Grades)
TiNN XTiAIN X2H K20
L] L]
L] L]
L] L] L]

IL = Innen Links | Internal Left

*Erfordert speziellen Halter oder einen selbststindig modifizierten Standardhalter | Special holder is required or standard holder can be modified by customer

50 | SCHWARZ



Av GEWINDEDREHPLATTEN

ABAVER.  THREAD TURNING INSERTS

BSPT
TYPXITYPEX

EX-RH IN-RH

Profil | Profile

/(—P,/
2757

/W\
M
0.137P
790°

Taper1:167

Profilgeschliffen mit gesintertem Spanbrecher | ground profile with sintered chip breaker

Artikelnummer Steigung
(Item Number) (Pitch)

Géange/Zoll
(TPI)

2IRB19BSPT 19
3ERX19BSPT 19
3ERX14BSPT

3IRX14BSPT "
3ERX11BSPT

3IRX11BSPT "

ER = AuBen Rechts | External Right

Lange

L

11
16

16

16

a

0.8
1.0

1.2

1.5

IR = Innen Rechts | Internal Right

MaBe in mm
(Length) (Dimensions in mm)

b

0.9
1.1

1.0

1.1

TiAIN

TiN

Qualitaten
(Grades)

TiNN

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91

XTiAIN X2H K20

SCHWARZ | 51



Av GEWINDEDREHPLATTEN

ABAVER.  THREAD TURNING INSERTS

O 477

0.137P P Innen
‘Internal

0.137I;/

Gewindeachse |
Thread axis AuBen
Externa
Konus MaBe in mm Gewinde-
Artikelnummer Steigung Lidnge Verhaltnis TG bezeichnung Qualitiaten
(Item Number) (Pitch) (Length) (Taper . (Thread (Grades)
. in mm) . .
Ratio) Designation)
Gange/Zoll - - .
(TPI) L a b TiIAIN TiN XTiAIN X2H K20

3ER14DIN477 14 16 3/25 1.0 1.2 W19.8x1/14keg(Ext.) . . . . .

2IR14DIN477* 14 11 3/25 0.9 1.0 W19.8x1/14keg(Int.) U U U . U

3ER14DIN477

14 16 3/25 1.0 1.2 W28.8x1/14keg . . . . .
3IR14DIN477**
3ER14DIN477
14 16 3/25 1.0 1.2 W31.3x1/14keg O U U 0 0

3IR14DIN477***
ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left IL = Innen Links | Internal Left
*Passende Halter | Holder to use:IR10-2/IR10-2D
**Passender Halter | Holder to use: IR16-3
***Passender Halter | Holder to use: IR20-3
Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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A

TOOLCUT

GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

ACME

Artikelnummer
(Item Number)

1IR16ACME*
1IL16ACME*
TNIR/L14ACME
TNIR/L12ACME
TNIR/L10ACME
2ER16ACME
2IR16ACME
2EL16ACME
2IL16ACME
3ER16ACME
3IR16ACME
3EL16ACME
3IL16ACME
3ER14ACME
3IR14ACME
3EL14ACME
3IL14ACME
3ER12ACME
3IR12ACME
3EL12ACME
3IL12ACME
3ER10ACME
3IR10ACME
3EL10ACME
3IL10ACME
3ER8ACME
3IR8ACME
3EL8ACME
3ILBACME

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

Steigung
(Pitch)

Génge/Zoll
(TPI)

16

14
12
10

16

16

14

12

10

ER = AuBen Rechts | External Right

*Eine Schneidkante | One cutting edge

Lange

-

8N
8N
8N

11

16

16

16

16

16

IR = Innen Rechts | Internal Right

MaBe in mm
(Length) (Dimensions in mm)

0.6

0.8
0.8
0.8

0.9

0.9

1.0

1.1

1.3

15

b

0.6

4.0
4.0
4.0

1.0

1.0

1.2

1.2

1.3

1.5

TiAIN TiN

EL = AuBen Links | External Left

Profil | Profile

Qualitdten
(Grades)

TiNN XTiAIN X2H K20

IL = Innen Links | Internal Left
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Av GEWINDEDREHPLATTEN

ABAVER.  THREAD TURNING INSERTS

ACME

Profil | Profile

ro

EX-RH IN-RH NTYP
IN-LH EX-LH

Artikelnummer Steigung Linge MaBe in mm Qualitdten
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm) (Grades)

Gange/Zoll
(TPI)

L a b TiAIN TiN TiNN XTiAIN X2H K20
3ER6ACME*
3IR6ACME*
3EL6ACME*
3IL6ACME*
4ER6ACME
4IR6ACME
4EL6ACME
4IL6ACME
4ER5ACME
4IR5ACME
4EL5ACME
4IL5ACME
4ER4ACME*
4IR4ACME*
4ELAACME*
4ILAACME*
4NER/L4ACME
4NIR/L4AACME
S5ER4ACME
5IR4ACME
5EL4ACME
5IL4AACME
5NER/L3ACME
5NIR/L3ACME
6NER/L2ACME
6NIR/L2ACME

22N 2.3 11.0 . . . d .

27N 2.8 13.7 i . . .

33N 4.3 16.9 0 0 o

ER = AuBBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left IL = Innen Links | Internal Left
*Erfordert speziellen Halter oder einen selbststandig modifizierten Standardhalter | Special holder is required or standard holder can be modified by customer

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

ACME
VERTIKAL | VER TICAL

EX-RH IN-RH
L“L IN-LH EX-LH a
4)\ >

L

Artikelnummer Steigung Ldnge MaBe in mm Qualitdten
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm) (Grades)
Génge/Zoll q q . q
(TPI) L a b TiAIN TiN TiNN XTiAIN X2H K20
5VER3.5ACME 1.8 5.0
3.5*% 27 . . .
5VIR3.5ACME 1.8 4.0
5VER3ACME 1.8 5.0
3* 27 . . .
5VIR3ACME 1.8 4.6
5VER2ACME
1.8 5.0
5VEL2ACME
2** 27 (] L] .
5VIR2ACME
1.8 5.0
5VIL2ACME

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left IL = Innen Links | Internal Left

*Mindestbohrungsdurchmesser | Min. bore diameter: 55 mm **Mindestbohrungsdurchmesser | Min. bore diameter: 76 mm

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

ST7TUB ACME

EX-RH IN-RH NTYP
IN-LH EX-LH

Profil | Profile

Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm Qualitdten
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm) (Grades)
Gange/Zoll " . . A
(TPI) L a b TiAIN TiN TiNN XTiAIN X2H K20

3IR16STACME*

16 8 0.6 0.6 3 . .
3IL16STACME*
1NIR/L14STACME 14 8N 0.8 4.0 ] . .
1NIR/L12STACME 12 8N 0.9 4.0 3 . .
1NIR/L10STACME 10 8N 1.0 4.0 ] . O
2ER16STACME

16 1 1.0 1.0 . . . . .
2EL16STACME
3ER16STACME
3IR16STACME

16 16 1.0 1.0 . . . . .
3EL16STACME
3IL16STACME
3ER14STACME
3IR14STACME

14 16 1.1 1.1 . . L4 . .
3EL14STACME
3IL14STACME
3ER12STACME
3IR12STACME

12 16 1.2 1.2 . . . . .
3EL12STACME
3IL12STACME
3ER10STACME
3EL10STACME

10 16 1.3 1.3 . . . . .
3IR10STACME
3IL10STACME
3ER8STACME
3IR8STACME

8 16 1.5 1.5 . . . . .
3ELS8STACME
3IL8STACME

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left IL = Innen Links | Internal Left
*Eine Schneidkante | One cutting edge

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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A

TOOLCUT

ST7UB ACME

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

Artikelnummer
(Item Number)

Steigung
(Pitch)

Lange

Génge/Zoll
(TPI)

3ER6STACME
3IR6STACME
3EL6STACME
3IL6STACME
4ER5STACME
4IR5STACME
4EL5STACME
4ILSSTACME
4ER4ASTACME
4IR4STACME
4EL4STACME
4ILASTACME
4NER/LASTACME
4NIR/LASTACME
4NER/L3STACME
4NIR/L3STACME
5ER4STACME
5IR4STACME
5EL4STACME
5IL4ASTACME
5ER3STACME
5IR3STACME
5EL3STACME
5IL3STACME
6NER/L2STACME
6NIR/L2STACME

1.8

2.0

2.3

22N 2.5

22N 3.3

23

3.3

33N 5.0

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right

GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

MaBe in mm
(Length) (Dimensions in mm)

b TiAIN TiN

1.8 . .

2.3

2.4 . .

16.9 . .

EL = AuBen Links | External Left

Profil | Profile

Qualitdten
(Grades)

TiNN XTiAIN X2H K20

IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

TRAPEZ oV 103

Profil | Profile

EX-RH IN-RH p
b IN-LH EX-LH b o ——
Pl S yava\
A A 30°
a ILC. IC. ./ ah
L L '
-~ ' Fo A
Artikelnummer Steigung Linge MaBe in mm Qualitdten
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm) (Grades)
Gange/Zoll " . . A
(TPI) L a b TiAIN TiN TiNN XTiAIN X2H K20
1IR1.5TR*
1.5 8 0.6 0.6 . . .
1IL1.5TR*
1NIR/L2TR* 2.0 8N 0.9 4.0 . . .
3ER1.5TR
1.5 16 1.0 1.1 . . . . .
3EL1.5TR
3ER2TR
3IR2TR
2.0 16 1.0 1.3 . . . . o
3EL2TR
3IL2TR
3ER3TR
3IR3TR
3.0 16 1.3 1.5 . . . . .
3EL3TR
3IL3TR
M3ER4TR
@3IR4TR
4.0 16 1.3 1.5 . . . . .
(M3EL4TR
@3IL4TR
4ANIR/L7TR40** 5.0 16 2.3 8.2 . . . . .
4ER4TR
4IR4TR
4.0 22 1.8 1.9 . . . . .
4EL4ATR
4ILATR
4ER5TR
4IR5TR
5.0 22 2.0 2.4 . . . . .
4EL5TR
4IL5TR
ER = AuBBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left IL = Innen Links | Internal Left

*Eine Schneidkante | One cutting edge

**AusschlieBlich mit Halter IR14-3NCO, IL14-3NCO von Seite 86 zu verwenden | To be used only with holder IR14-3NCO, IL14-3NCO on page 86

(1) erfordert speziellen Halter oder einen selbststiandig modifizierten Standardhalter | Special holder is required or standard holder can be modified by customer
(2) Ein Sonderhalter wird benétigt oder ein Standardhalter (IR12-3B, IL12-3B, IR14-3B, IL14-3B) muss vom Kunden modifiziert werden

(2) Special holder is required or standard holder can be modified by customer or to be used with holders: (IR12-3B, IL12-3B, IR14-3B, IL14-3B)

(3) AusschlieBlich fiir TR40x7. Passender Halter IR25-4NCO, IL25-4NCO | Only for Tr40x7.0. To be used only with holder IR25-4NCO, IL25-4NCO

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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A

TOOLCUT

TRAPEZ OV 1037

Artikelnummer
(Item Number)

(M4ER6TR
(M4IR6TR
(M4EL6TR
(M4IL6TRT
4NER/L6TR
4NIR/L6TR
4NER/L7TR
4NIR/L7TR40
(®4NIR/L7TR40
4NER/L8TR
4NIR/L8TR
5ER6TR
5IR6TR
5EL6TR
5IL6TR
5ER7TR
5IR7TR
5EL7TR
5IL7TR
S5NER/L8TR
5NIR/L8TR
5NER/L9TR
5NIR/L9TR
S5NER/L10TR*
6NER/L12TR

GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

Steigung
(Pitch)

Gange/Zoll
(TPI)

6.0

6.0

7.0

7.0

6.0

7.0

8.0

9.0

10.0
12.0

ER = AuBen Rechts | External Right

*Eine Schneidkante | One cutting edge

Lange

22

22N

22N

22N

22N

27

27

27N

27N

33N
33N

IR = Innen Rechts | Internal Right

F ol

'~

MaBe in mm
(Length) (Dimensions in mm)

2.0

2.0

2.3

2.6

2.5

2.3

2.2

2.5

3.0

3.9
3.9

b TiAIN TiN
2.4 . .
11.0 . .
11.0 . .
11.0 ° 0
11.0 . .
2.7 . .
2.6 . .
13.7 . .
13.7 . .
16.9 . .
16.9 . .

EL = AuBen Links | External Left

Profil | Profile

ro

Qualitdten

(Grades)
TiNN XTiAIN X2H K20
L] L] L]
L] L] L]
L] L] L]
L] L] L]

IL = Innen Links | Internal Left

**AusschlieBlich mit Halter IR14-3NCO, IL14-3NCO von Seite 86 zu verwenden | To be used only with holder IR14-3NCO, IL14-3NCO on page 86

(1) erfordert speziellen Halter oder einen selbststéandig modifizierten Standardhalter | Special holder is required or standard holder can be modified by customer
(2) Ein Sonderhalter wird benétigt oder ein Standardhalter (IR12-3B, IL12-3B, IR14-3B, IL14-3B) muss vom Kunden modifiziert werden

(2) Special holder is required or standard holder can be modified by customer or to be used with holders: (IR12-3B, IL12-3B, IR14-3B, IL14-3B)

(3) AusschlieBlich fiir TR40x7. Passender Halter IR25-4NCO, IL25-4NCO | Only for Tr40x7.0. To be used only with holder IR25-4NCO, IL25-4NCO

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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A

TOOLCUT

GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TRAPEZ oV 107
VERTIKAL | VER TICAL

EX-RH IN-RH

L‘i IN-LH EX-LH a
4)\ }/

L

Artikelnummer Steigung Ldnge
(Item Number)

Géange/Zoll
(TPI)

-
Q

5VER9TR
5VIR9TR
S5VEL9TR
5VIL9TR
5VER10TR
5VIR10TR
5VEL10TR
5VIL10TR
5VER12TR
5VIR12TR
5VEL12TR
5VIL12TR

*9 27 1.8

*10 27 1.8

**12 27 1.8

ER = AuBBen Rechts | External Right

*Mindestbohrungsdurchmesser | Min. bore diameter: @ 65 mm

MaBe in mm
(Pitch) (Length) (Dimensions in mm)

IR = Innen Rechts | Internal Right
**Mindestbohrungsdurchmesser | Min. bore diameter: @ 73 mm

€ h

TiAIN TiN
. L]
. .

EL = AuBen Links | External Left

Qualitaten
(Grades)

TiNN XTiAIN X2H

IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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A

TOOLCUT

GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

PG o 40430

Artikelnummer
(Item Number)

1IR20PG
(PG 7)

2IR18PG
(PG 9)

3ER20PG
(PG 7)

3ER18PG
(PG Y, 11,
13.5, 16)

3IR18PG
(PG 11, 13.5,
16)

3ER16PG
(PG 21, 29,
36, 42, 48)

3IR16PG
(PG 21, 29,
36, 42, 48)

Steigung
(Pitch)

Géange/Zoll
(TPI)

20

18

20

ER = AuBen Rechts | External Right

EX-RH IN-RH

Lange
(Length)

-

11

16

16

16

IR = Innen Rechts | Internal Right

MaBe in mm

(Dimensions in mm)

0.6

0.8

0.7

0.8

0.8

b

0.7

0.9

0.8

0.9

1.0

TiAIN

Profil | Profile

Qualitaten
(Grades)
TiN TiNN XTiAIN X2H K20
L] L] L] L]

EL = AuBen Links | External Left IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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Av GEWINDEDREHPLATTEN

ABAVER.  THREAD TURNING INSERTS

SAGENGEWINDE | SAGENGEWINDE DIV 513

Arbeitsrichtung

Working direction

Artikelnummer  Steigung
(Pitch)

(Item Number)

3ER2SAGE
3EL2SAGE
3IR2SAGE
3IL2SAGE
4ER3SAGE
4EL3SAGE
4IR3SAGE
4IL3SAGE
4ER4SAGE
4EL4ASAGE
4IR4SAGE
4ILASAGE
4NER5SAGE
4NEL5SAGE
4NIR5SAGE
4NIL5SAGE
4NER6SAGE
4NEL6SAGE
4NIR6SAGE
4NIL6SAGE

mm

2.0

3.0

4.0

5.0*

6.0*

ER = AuBen Rechts | External Right
*Erfordert spezielle Unterlegplatte | Requires a special anvil: AER4AN-1.5SAGE5/6, AELAN-1.5SAGE5/6, AIR4N-1.5SAGE5/6, AILAN-1.5SAGE5/6

Lange MaBe in mm
(Length) (Dimensions in mm)

L a
1.1
16
1.2
1.5
22
1.9
1.9
22N
2.3
1.2
22N
1.9
1.2
22N
2.1

IR = Innen Rechts | Internal Right

b

1.6

1.7

2.4

2.9

3.1

35

11.9

EL = AuBen Links | External Left

r i

TiAIN

EX-RH or
IN-LH

Profil | Profile

Qualitdten
(Grades)

TiN TiNN

XTiAIN X2H

IL = Innen Links | Internal Left

Wichtiger Hinweis: In der Standardausfiihrung ist die Flanke mit dem groBen Winkel die Leitkante. Falls anders gewiinscht, bitte bei Bestellung angeben.

Important Note: In standard execution, the flank with the large angle is the leading edge. If otherwise required, please specify in your order.

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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A

TOOLCUT

RUND I ROUNLD oIV 405

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

Artikelnummer
(Item Number)

3ER10RD
3EL10RD
3IR10RD
3IL10RD
3ER8RD
3EL8RD
3IR8RD
3IL8RD
3ER6RD
3EL6RD
3IR6RD
3IL6RD
4ER6RD
4EL6RD
4IR6RD
4IL6RD
4ER4RD
4EL4RD
4IR4RD
4IL4RD
5ER4RD
5EL4RD
5IR4RD
5ILARD

ER = AuBen Rechts | External Right

GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

Steigung Ldnge

Géange/Zoll
(TPI)
10 16
8 16
6 16
6 22
4 22
4 27

MaBe in mm
(Pitch) (Length) (Dimensions in mm)

1.1

1.1

14

1.4

1.5

14

1.5

2.2

2.2

IR = Innen Rechts | Internal Right

b TiAIN TiN
1.2
1.2

1.3

14

1.7

1.5

1.7 J J
2.3 . .
2.3 . .

EL = AuBen Links | External Left

Profil | Profile

P
| R=0.25P /

20N

30° ™ =0.24P

24

Qualitaten
(Grades)

TiNN XTiAIN X2H K20

IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

RUND I ROUND OIN 20400

Profil | Profile

EX-RH IN-RH N TYP P
b IN-LH EX-LH b W
@

\4

a

Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm Qualitdten
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm) (Grades)

mm L a b TiAIN TiN TiNN XTiAIN X2H K20
4ER4.0RD20400

4.0 22 14 1.4 . . . . .
4IR4.0RD20400
4ER5.0RD20400

5.0 22 1.7 1.8 . . . . .
4IR5.0RD20400
4ER6.0RD20400

6.0 22 1.7 2.0 i d . o .
4IR6.0RD20400
5N-8.0RD20400* 8.0 27N 3.0 13.7 . . . .
5N-10.0RD20400* 10.0 27N 3.4 13.7 . . . .

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left IL = Innen Links | Internal Left
*gleiche Platte fiir Innen und AuBen Rechtsgewinde| Same insert for Internal and External Right Hand Thread

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91

l

64 | SCHWARZ



Av GEWINDEDREHPLATTEN

ABAVES.  THREAD TURNING INSERTS

UNJ UNJC, UNJF, UNJEF, UNJS

Profil | Profile

EX-RH IN-RH

IN-LH EX-LH
: /Mm

2
o

Artikelnummer Steigung Ldnge MaBe in mm Qualitdten
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm) (Grades)

Géange/Zoll
(TPI)

a b TiAIN TiN TiNN XTiAIN X2H K20
2ER48UNJ
2EL48UNJ
2IR48UNJ
2IL48UNJ
2ER44UNJ
2EL44UNJ
2IR44UNJ
2IL44UNJ
2ER40UNJ
2EL40UNJ
2IR40UNJ
2IL40UNJ
2ER36UNJ
2EL36UNJ
2IR36UNJ
2IL36UNJ
2ER32UNJ
2EL32UNJ
2IR32UNJ
2IL32UNJ
2ER28UNJ
2EL28UNJ
2IR28UNJ
2IL28UNJ
2ER24UNJ
2EL24UNJ
2IR24UNJ
2IL24UNJ

48 11 0.6 0.6 . . . . .

44 11 0.6 0.6 © 0 C c O

40 11 0.6 0.6 . . . . .

36 11 0.6 0.6 o o c o U

32 1 0.6 0.6 . . . . .

28 11 0.6 0.6 o o c o o

24 1 0.7 0.8 . . . . .

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91

SCHWARZ | 65



Av GEWINDEDREHPLATTEN

ABAVER.  THREAD TURNING INSERTS

UNJ UNJC, UNJF, UNJEF, UNJS

Artikelnummer
(Item Number)

Steigung
(Pitch)

Géange/Zoll

2ER20UNJ
2EL20UNJ
2IR20UNJ
2IL20UNJ

2ER18UNJ
2EL18UNJ
2IR18UNJ
2IL18UNJ

2ERT16UNJ
2EL16UNJ
2IR16UNJ
2IL16UNJ

2ER14UNJ
2EL14UNJ
2IR14UNJ
2IL14UNJ

3ER48UNJ
3EL48UNJ
3IR48UNJ
3IL48UNJ

3ER44UNJ
3EL44UNJ
3IR44UNJ
3IL44UNJ

3ER40UNJ
3EL40UNJ
3IR40UNJ
3IL40UNJ

ER = AuBen Rechts | External Right

(TPI)

20

18

16

14

48

44

40

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

Rk

Lange

11

11

11

11

16

16

16

MaBe in mm
(Length) (Dimensions in mm)

0.8

0.8

0.8

0.9

0.6

0.6

0.6

IR = Innen Rechts | Internal Right

b TiAIN TiN
0.9 . .
1.0 o O
1.0 . .
1.0 o O
0.6 . .
0.6 o O
0.6 . .

EL = AuBen Links | External Left

Profil | Profile

P
0° P/8

Qualitaten
(Grades)

TiNN XTiAIN X2H

IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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Av GEWINDEDREHPLATTEN

ABAVES.  THREAD TURNING INSERTS

UNJ UNJC, UNJF, UNJEF, UNJS

Profil | Profile

EX-RH IN-RH

IN-LH EX-LH
: /Mm

P
0° P/8

Artikelnummer Steigung Ldnge MaBe in mm Qualitdten
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm) (Grades)

Géange/Zoll
(TPI)

a b TiAIN TiN TiNN XTiAIN X2H K20
3ER36UNJ
3EL36UNJ
3IR36UNJ
3IL36UNJ
3ER32UNJ
3EL32UNJ
3IR32UNJ
3IL32UNJ
3ER28UNJ
3EL28UNJ
3IR28UNJ
3IL28UNJ
3ER24UNJ
3EL24UNJ
3IR24UNJ
3IL24UNJ
3ER20UNJ
3EL20UNJ
3IR20UNJ
3IL20UNJ
3ER18UNJ
3EL18UNJ
3IR18UNJ
3IL18UNJ
3ER16UNJ
3EL16UNJ
3IR16UNJ
3IL16UNJ

36 16 0.6 0.6 . . . . .

32 16 0.6 0.6 © 0 C c O

28 16 0.6 0.6 . . . . .

24 16 0.7 0.8 o o c o U

20 16 0.8 0.9 . . . . .

18 16 0.8 1.0 o o c o o

16 16 0.8 1.0 . . . . .

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

UNJ UNJC, UNJF, UNJEF, UNJS

b
v

Artikelnummer Steigung

(Item Number)

(Pitch)

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

Lange

Géange/Zoll

3ER14UNJ
3EL14UNJ
3IR14UNJ
3IL14UNJ
3ER13UNJ
3EL13UNJ
3IR13UNJ
3IL13UNJ
3ER12UNJ
3EL12UNJ
3IR12UNJ
3IL12UNJ
3ER11UNJ
3EL11UNJ
3IR11UNJ
3IL11UNJ
3ERT0UNJ
3EL10UNJ
3IR10UNJ
3IL10UNJ
3ER9UNJ
3EL9UNJ
3IR9UNJ
3IL9UNJ
3ER8UNJ
3ELS8UNJ
3IR8UNJ
3IL8UNJ

(TPI)

14

13

12

11

10

ER = AuBen Rechts | External Right

16

16

16

16

16

16

16

IR = Innen Rechts | Internal Right

MaBe in mm
(Length) (Dimensions in mm)

1.0

1.0

1.1

1.1

1.1

1.2

1.2

b TiAIN TiN
1.2 i .
1.3 o O
14 . .
15 o O
1.5 . .
1.6 o O
1.6 . .

EL = AuBen Links | External Left

Profil | Profile

P
0° P/8

Qualitaten
(Grades)

TiNN XTiAIN X2H

IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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A

TOOLCUT

UNJ UNJC, UNJF, UNJEF, UNJS

TYPXITYPEX

b

4

Q

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

Profil | Profile

P

60° P/8

Profilgeschliffen mit gesintertem Spanbrecher | ground profile with sintered chip breaker

Artikelnummer
(Item Number)

2IRB32UNJ
2IRB28UNJ
2IRB24UNJ
2IRB20UNJ
2IRB18UNJ
2IRB16UNJ
2IRB14UNJ

Steigung
(Pitch)

Géange/Zoll
(TPI)

32
28
24
20
18
16
14

IR = Innen Rechts | Internal Right

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91

Lange

L

1
1
11
11
11
11
11

a

0.6
0.6
0.6
0.8
0.8
0.8
0.8

MaBe in mm
(Length) (Dimensions in mm)

b

0.6
0.6
0.6
0.9
0.9
0.9
0.9

Qualitaten
(Grades)

XTiAIN X2H K20
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Av GEWINDEDREHPLATTEN

ABAVER.  THREAD TURNING INSERTS

MJ /150 5855

Profil | Profile

EX-RH IN-RH

IN-LH EX-LH
b b
- A%
A A P 6

P
0° P/8

ta
L
Artikelnummer Steigung Lédnge MaBe in mm Qualitdten
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm) (Grades)

mm L a b TiAIN TiN TiNN XTiAIN X2H
2IR1.0MJ 1.0 11 0.7 0.8 . . . .
2IR1.25MJ 1.25 11 0.8 0.9 ) o O O
2IR1.5MJ 15 1 0.8 1.0 i . . .
2IR2.0MJ 2.0 11 0.9 1.0 ) U U o
3ER1.0MJ

1.0 16 0.7 0.8 . . . o
3IR1.0MJ
3ER1.25M)

1.25 16 0.8 0.9 U U U U
3IR1.25MJ
3ER1.5MJ

1.5 16 0.8 2.0 . . . .
3IR1.5MJ
3ER2.0MJ

2.0 16 1.0 13 . . . .
3IR2.0MJ

K20

Typ X Profilgeschliffen mit gesintertem Spanbrecher | Type X ground profile with sintered chip breaker

Artikelnummer Steigung  Linge MaBe in mm Qualitdten
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm) (Grades)
mm L a b TiAIN TiN TiNN XTiAIN X2H
2IRB1.0MJ 1.0 11 0.6 0.6 .
2IRB1.0MJ 15 11 0.8 0.9 O
ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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A‘ THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

AMERICAN BUTTRESS

Arbeitsrichtung

] Working direction

Artikelnummer
(Item Number)

2ER20ABUT
2EL20ABUT
2IR20ABUT
2IL20ABUT
2ER16ABUT
2EL16ABUT
2IR16ABUT
2IL16ABUT
3ER20ABUT
3EL20ABUT
3IR20ABUT
3IL20ABUT
3ER16ABUT
3EL16ABUT
3IR16ABUT
3IL16ABUT
3ER12ABUT
3EL12ABUT
3IR12ABUT
3IL12ABUT
3ER10ABUT
3EL10ABUT
3IR10ABUT
3IL10ABUT

ER = AuBen Rechts | Exte

GEWINDEDREHPLATTEN

Steigung
(Pitch)

Gange/Zoll
(TPI)

20

16

20

16

12

10

rnal Right

Lange

11

11

16

16

16

16

MaBe in mm
(Length) (Dimensions in mm)

1.0

1.0

1.0

1.0

14

1.5

IR = Innen Rechts | Internal Right

b

1.3

1.5

1.3

1.5

2.0

2.3

Profil | Profile

EX-RHor P
IN-LH

r i

Qualitdten

(Grades)
TiAIN TiN TiNN XTiAIN X2H K20
L] L] L] L] L]

EL = AuBen Links | External Left IL = Innen Links | Internal Left
Die meisten Anwendungen erfordern eine negative Unterlegplatte siehe Seite 95 | Most applications require a negative anvil see page 95

Wichtiger Hinweis: In der Standardausfiihrung ist die Flanke mit dem groBen Winkel die Leitkante. Falls anders gewiinscht, bitte bei Bestellung angeben.
Important Note: In standard execution, the flank with the large angle is the leading edge. If otherwise required, please specify in your order.

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

AMERICAN BUTTRESS

Profil | Profile

EX-RHor
IN-LH

r i

Arbeitsrichtung

] Working direction

[}

Artikelnummer Steigung Ldnge MaBe in mm Qualitdten
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm) (Grades)

Géange/Zoll
(TPI)

a b TiAIN TiN TiNN XTiAIN X2H K20
4ER8ABUT
4EL8ABUT
4IR8ABUT
4IL8ABUT
4ER6ABUT
4EL6ABUT
4IR6ABUT
4IL6ABUT
4NER4ABUT
4NEL4ABUT
4NIR4ABUT
4NIL4ABUT
S5NER3ABUT
S5NEL3ABUT
S5NIR3ABUT
S5NIL3ABUT

4 22N 2.3 11.7 . . . D .

3 27N 3.1 11.7 J J ° U

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left IL = Innen Links | Internal Left
Die meisten Anwendungen erfordern eine negative Unterlegplatte siehe Seite 95 | Most applications require a negative anvil see page 95

Wichtiger Hinweis: In der Standardausfiihrung ist die Flanke mit dem groBen Winkel die Leitkante. Falls anders gewiinscht, bitte bei Bestellung angeben.
Important Note: In standard execution, the flank with the large angle is the leading edge. If otherwise required, please specify in your order.

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

UL GEWINGE ArPIRUNG ] OUL. THRERDS AP/ ROLUNG

EX-RH IN-RH Profil | Profile
IN-LH EX-LH P,
el VAYA
30°/30
fal- IC. IC

Artikelnummer Steigung Linge Konus '}’;g,ee:lg;g Qualitaten
(Item Number) (Pitch) (Length) (Taper) . (Grades)
in mm)
Gange/Zoll . q q q
(TP) L IPF a b TiAIN TiN TiNN XTiAIN X2H
3ER10APIRD
10 16 0.75 15 14 . o . .
3IR10APIRD
3ER8APIRD
8 16 0.75 1.3 1.6 . . . .
3IR8APIRD

UL GEWINDE MEHRZAHN ] DL THRERDS MUL TI-TOOTH

Profil | Profile

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

30°/30

N

TAPER1:16 v°°1

Artikelnummer  Steigung Linge Anzahl '}Ezee:;;‘:; Qualititen
f!e" (Grades)

(Item Number) (Pitch) (Length) Z4hne i)

(Number
TPI L of Teeth) @ b TiAIN TiN TINN  XTiAIN  X2H
M4ER10APIRD2M
10 22 2 2.4 3.7 . . . .
@4IR10APIRD2M
GI5ER10APIRD3M
10 27 3 3.8 6.2 . . .
“@5IR10APIRD3M
®)5ERS8APIRD2M
27 2 3.0 4.5 . . o
“5IR8APIRD2M

Unterlegplatte| Anvil: WAE4M, P AI4M, G AESM, WDAISM

Zustellungswerte fiir Mehrzahnplatten siehe Seite 92 | For recommended number of passes see page 92
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Av GEWINDEDREHPLATTEN

ABAVER.  THREAD TURNING INSERTS

UL GEWINDE | Ol THRERDS

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

V-0.040

MaBe in mm

Profil | Profile

Artikelnummer Steigung Lidnge Konus TGl Qualitdten AnschluBnr.
(ftem Number)  (Pitch)  (Length) (Taper) "~ . ) (Grades) oder GréBe
(Connection
TPI L IPF a b TAIN TiN XTAIN X2H k20  No.orSize)
4ER5API403
5 22 3 1.8 25 . . . . . 23/8-41/2REG
4IR5API403
V-0.038R
5ER4API382
4 27 2 21 28 . . . . . NC23-NC50
5IR4API382
5ER4API383
4 27 3 21 2.8 . . . . . NC56-NC77
5IR4API383
V-0.050
5ER4API502
4 27 2 20 3.0 . . . . . 65/SREG
5IR4API502
5ER4API503
4 27 3 20 30 - . . . pliI20o
5IR4API503 /8

V-0.055 Macaroni Tubing (MT), American Macaroni Tubing (AMT), American Mining Macaroni Tubing (AMMT)

4ER6API551.5 6 22 1.5 2.0 1.7 . . .
3IR6API551.5 6 16 1.5 2.0 1.7 © . .
4IR6API551.5 6 22 1.5 2.0 1.7 . . .

*fiir NC10, N12 ist der Halter IR16-3CB zu benutzen, fiir N13 sind die Halter IR20-3, IR20-3B oder IR20-3CB zu benutzen
**fiir NC16 ist der Halter IR25-4 zu benutzen

*for NC10, NC12 use holder IR16-3CB, for NC13 use holders IR20-3/IR20-3B/IR20-3CB

**for NC16 use holder IR25-4

Hartmetallqualitdten und Schnittgesch 1 siehe Seite 90-91 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 90-91
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A

TOOLCUT

GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

OLGEWINGE AP/ OIL THRERDS

Profil | Profile

TAPER-IPF ,

S 2N L

Extreme-Line Casing

ArtikelInummer
(Item Number)

4ERG6EL1.5
4IR6EL1.5
4ER5EL1.25
4IR5EL1.25

4ER5BUTO0.75
4IR5BUTO0.75
4ER5BUT1.0
4IR5BUT1.0

UAM

Artikelnummer
(Item Number)

3ERSVAM
3IR8VAM
4ER6VAM
4IR6VAM
4ER5VAM
4IR5VAM

Profil | Profile
>
10°, ]
e

TAPER-IPF

90°,

Buttress Casing

Extreme-Line Casing

MaBe in mm

Steigung Lange Konus 3 3 Qualitdten AnschluBnr.
(Pitch) (Length) (Taper) (D'i':z";;;ms (Grades) oder GroBe
(Connection
TPI L IPF a b TAIN TiN XTIAIN X2H k20  No.orSize)
6 22 1.50 1.9 1.9 o J o . o 5-75/8
5 22 1.25 2.4 2.3 . . . . . 85/8-103/4
Buttress Casing
5 22 0.75 2.2 2.4 . . . . . 41/2-133/8
5 22 1.00 2.3 2.4 o U o . o 16-20
Profil | Profile
EX-RH IN-RH p
IN-LH EX-LH »'\'r 1
TAPER-IPF
v 90,
Stei " MaBe in mm eese

teigung Linge Konus (Dimensions Qualitaten AnschluBnr.
(Pitch) (Length) (Taper) i) (Grades) oder GréBe
(Connection
TPI L IPF a b TAIN TiN XTIAIN X2H k20  No.orSize)

8 16 0.75 2.7 1.8 . . . . . 23/8"-27/8"

6 22 0.75 2.4 2.4 . . 3 3 3 3172"-4172"

5 22 0.75 2.4 2.7 . . . . . 5"-133/8"
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AA

TOOLCUT

! GEWINDEDREHHALTER UND SETS
THREAD TURNING TOOLHOLDERS AND KITS
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Av GEWINDEDREHHALTER

ABAVER.  THREAD TURNING TOOLHOLDERS

THRERDY TURNING

PRODUKT BEZEICHNUNG | PRODUCT DESIGNATION
BEISPIEL | EXAMPLE: AR20-3

A = AuBen WendeplattengroBe
External Insert Size
I= Innen
Internal > IC.
L
R = Rechts
Right Hand
L= Links L I.C.
Left Hand 1 3/16"
2 1/4"
3 3/8"
4 1/2"

Schaftquerschnitt
Shank Cross Section:
AuBenhalter,

quadratischer Schaft B = mit Innenkihlung
External toolholders with internal coolant
square shank C = Hartmetallschaft
Carbide shank
20 = 20 mm x 20mm V = Vertikal
Vertical

Innenhalter und
Bohrstangen runder
Schaft

Internal toolholders
& boring bars
round shank

20 = Diam. of 20 mm

—
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Av GEWINDEDREHHALTER

ABAVER.  THREAD TURNING TOOLHOLDERS

AUSSENKLEMMHALTER I EXTERNAL TOOLHOLDERS

Wende- Schraube Schraube RH LH
Artikelnummer Lange platten- Torx Gewinde- Unterleg- Unterleg- Unterleg-
(Item Number) B=H (Length) F 58 Schiliissel platte platte platte platte
em umber L gréBe v Key) (Insert  (Anvil  (Anvil  (Anvil

(Insert Size)

Screw) Screw) Screw) Screw)
*ARO08-2 8 100 1 1 TX11 S2 - - -
*AR10-2 10 100 1 1 TX11 S2 - - -
*AR10-2M 10 150 1 1 TX11 S2 - - -
*AR12-2 12 125 12 1 TX11 S2 - - -
*AR12-2M 12 150 12 1 TX11 S2 - - -
AR12-3 12 80 16 16 TX16 S3 A3 AE3 AI3
AR16-3 16 100 16 16 TX16 S3 A3 AE3 AI3
AR20-3 20 125 20 16 TX16 S3 A3 AE3 AI3
AR25-3 25 150 25 16 TX16 S3 A3 AE3 AI3
AR32-3 32 170 32 16 TX16 S3 A3 AE3 AI3
AR25-4 25 150 25 22 TX22 S4 A4 AE4 Al4
AR32-4 32 170 32 22 TX22 sS4 A4 AE4 Al4
AR40-4 40 200 40 22 TX22 S4 A4 AE4 Al4
AR25-M4N 25 150 28 22N TX22 S4 A4 AE4N AI4N
AR25-P4N 32 170 32 22N TX22 S4 A4 AE4N Al4N
AR40-R4N 40 200 40 22N TX22 sS4 A4 AE4N AI4N
AR25-M5 25 150 32 27 TX27 S5 A5 AE5 AI5
AR32-P5 32 170 32 27 TX27 S5 A5 AE5 AI5
AR40-R5 40 200 40 27 TX27 S5 A5 AE5 AI5
AR25-M5N 25 150 32 27N TX27 S5 A5 AE5N AI5N
AR32-P5N 32 170 32 27N TX27 S5 A5 AE5N AI5N
AR40-R5N 40 200 40 27N TX27 S5 A5 AE5N AI5N
AR25-M6N 25 150 32 33N TX33 S6 - - -
AR32-P6N 32 170 32 33N TX33 S6 - - -

*Klemmbhalter ohne Unterlegplatte | Toolholders without anvil

Fiir Linke Ausfiihrung schreiben Sie AL statt AR | For Left Hand toolholders specify AL instead of AR

Die Klemmhalter werden mit einem Steigungswinkel von 1.5° hergestellt. Um den Steigungswinkel zu ermitteln,
verwenden Sie bitte die Diagramme im technischen Teil (Seite 87).
Toolholders are made with a 1.5° helix angle. For other helix angles please refer to helix angle chart (page 87) in the technical section of this catalogue.
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Av GEWINDEDREHHALTER
THREAD TURNING TOOLHOLDERS

TOOLCUT

AUSSENKLEMMHAL TER I EXTERNAL TOOLHOLUERS

/- P——

Artikelnummer
(Item Number)

SAR20-3
SAR25-3
SAR25-4*

*Benutzen Sie den Torxschliissel TX21 fiir Spannpratze C22 | Use TX21 torx key for C22 clamp

20
25
25

Liange
B =H (Length)
L

125
150
150

g kK

le L N
[< >
mit Spannpratze | with top clamp
Wende- Schraube Schraube RH LH
latten- Torx Gewinde- Unterleg- Unterleg- Unterleg-
F P 58 Schlissel platte platte platte platte
grobe - (Torx Key) (Insert (Anvil (Anvil (Anvil
(Insert Size) Screw) Screw) Screw) Screw)
20 16 TX16 S3 A3S AE3 AI3
25 16 TX16 S3 A3S AE3 AI3
25 22 TX22 S4 A4 AE4 Al4

Fiir Linke Ausfiihrung schreiben Sie SAL statt SAR | For Left Hand toolholders specify SAL instead of SAR

Die Klemmhalter werden mit einem Steigungswinkel von 1.5° hergestellt. Um den Steigungswinkel zu ermitteln, verwenden Sie bitte die Diagramme
im technischen Teil (Seite 87). Zwei Klemmsysteme sind verfiigbar: Schraube oder Spannpratze.

Toolholders are made with a 1.5° helix angle. For other helix angles please refer to helix angle chart in the technical section (page 87) of this catalogue.

Two clamping methods can be used: screw or top clamp.

UERTIKAL KLEMMHALTER ! UERTICAL TOOLHOLDERS

]

Artikelnummer
(Item Number)

AR20-3V
AR25-3V
AR25-4V
AR32-P5V-T

80 | SCHWARZ

Lange
(Length)
L

125
150
150
170

22
27
27.5
36

Wende-
plattengroBe
(Insert Size)

16
16
22
27

Schraube

To“r X Gewindeplatte
Schliissel (hsert
(Torx Key) Screw)

TX16 S3S

TX16 S3S

TX22 S4S

TX27 S5



Av GEWINDEDREHHALTER
THREAD TURNING TOOLHOLDERS

TOOLCUT

UERTIKAL HALTER ! UERTICAL TOOLHOLDERS

schmale Ausfihrung I slim Throat

" Schraube
Artikelnummer S gs Wende” To"r X Gewindeplatte
B=H (Length) F plattengroBe Schliissel
(Item Number) L 1 £ Si (Torx Key) (Insert
(Insert Size) Y, Screw)
AR16-3VS 16 100 18 16 TX16 S3S
AR20-3VS 20 125 22 16 TX16 S3S
AR25-3VS 25 150 27 16 TX16 S3S
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A

TOOLCUT

INNENKLEMMHALTER | INTERNAL TOOLHOLUERS

gl

Artikel-
nummer
(Item
Number)

IR05-0*
IR0O7-1*
IR08-1N*
IR10-2*
IR10-2D*
IR13-2*
IR13-3*
IR16-3*
IR20-3
IR25-3
IR32-3
IR40-3
IR50-3
IR20-4*
IR25-4
IR32-4
IR40-4
IR50-4
IR32-4N
IR40-4N
IR50-4N
IR32-5
IR40-5
IR50-5
IR60-5
IR32-5N
IR40-5N
IR50-5N
IR60-5N
IR50-6N*

i

w

GEWINDEDREHHALTER

THREAD TURNING TOOLHOLDERS

D1
_
L

12
16
16
10
16
16
16
20
20
25
32
40
50
20
25
32
40
50
32
40
40
32
40
50
60
32
40
50
60
50

D1

5.1
6.6
7.3
10
10
13
13
16
20
25
32
40
50
20
25
32
40
50
32
40
40
32
40
50
60
32
40
50
60
50

Min.
Bohr.
(%]

6.0
7.8
9.0
12
12
15
16
19
24
29
36
44
54
24
29
38
46
56
38
46
57
40
48
58
68
40
48
58
68
62

L

100
125
125
100
125
140
150
170
170
200
250
300
350
170
200
250
300
350
250
300
350
250
300
350
400
250
300
350
400
350

L1

12
18
21

25
32
32
40

F

4.3
5.3
6.6
7.4
7.4
8.9
10.2
11.7
13.7
16.2
19.7
23.7
28.7
15.6
18.1
21.6
25.6
30.6
24.4
28.1
30.8
22.6
26.6
31.6
36.6
25.8
29.4
344
39.7
37.5

*Klemmbhalter ohne Unterlegplatte | Toolholders without anvil

Wende-
platten-
groBe
(Insert
Size)
6
8
8N
11
1
1
16
16
16
16
16
16
16
22
22
22
22
22
22N
22N
22N
27
27
27
27
27N
27N
27N
27N
27N

Torx
Schliissel
(Torx Key)

TX06
TX08
TX08
TX11
TX11
TX11
TX16
TX16
TX16
TX16
TX16
TX16
TX16
TX22
TX22
TX22
TX22
TX22
TX22
TX22
TX22
TX27
TX27
TX27
TX27
TX27
TX27
TX27
TX27
TX33

Fiir Linke Ausfiihrung schreiben Sie IL statt IR | For Left Hand toolholders specify IL instead of IR
Die Klemmhalter werden mit einem Steigt

kel von 1.5° h

Schraube
Gewinde-
platte
(Insert
Screw)

)
s1
s1
s2
s2
s2

s3s

$3S
s3
s3
s3
s3
s3
s4s
s4
s4
s4
s4
s4
s4
s4
S5
S5
S5
S5
S5
S5
S5
s5
S6

Schraube
Unterleg-
platte
(Anvil
Screw)

A3
A3
A3
A3
A3

A4
A4
A4
A4
A4
A4
A4
A5
A5
A5
A5
A5
A5
A5
A5

RH
Unterleg-
platte
(Anvil
Screw)

AI3
AI3
AI3
AI3
AI3

Al4
Al4
Al4
Al4
AI4N
AI4N
AI4N
AI5
AI5
AI5
AI5
AI5N
AI5N
AI5N
AI5N

Toolholders are made with a 1.5° helix angle. For other helix angle please refer to helix angle chart (page 87) in the technical section of this catalogue.
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Min. Bore

LH
Unterleg-
platte
(Anvil
Screw)

AE3
AE3
AE3
AE3
AE3

AE4
AE4
AE4
AE4
AE4N
AE4N
AE4N
AE5
AE5
AE5
AE5
AE5N
AE5N
AE5N
AE5N

lit. Um den Steigungswinkel zu ermitteln, verwenden Sie bitte die Diagramme im technischen Teil (Seite 87).



Av GEWINDEDREHHALTER

ABAVER.  THREAD TURNING TOOLHOLDERS

INNENKLEMMHALTER | INTERNAL TOOLHOLUERS

mit Innenkiihlung Min. Bore

w:th internal coolant
o)

mit Innenklhlung | with internal coolant

Artikel- Wende- Schraube Schraube RH LH
nummer Min. platten- Torx Gewinde- Unterleg- Unterleg- Unterleg-
(Item D D1 Bohr. L L1 F gréBe  Schliissel platte platte platte platte
Nutiber) (7] (Insert (Torx Key) (Insert (Anvil (Anvil (Anvil
u Size) Screw) Screw) Screw) Screw)
IR10-3B* 16 10 12 125 25 7.4 1 TX11 S2 - - -
IR13-3B 16 13 16 150 32 10.2 16 TX16 S3S - - -
IR16-3B 20 16 19 170 40 11.7 16 TX16 S3S - - -
IR20-3B 20 20 24 170 - 13.7 16 TX16 S3 A3 AI3 AE3
IR25-3B 25 25 29 200 - 16.2 16 TX16 S3 A3 AI3 AE3
IR25-4B 25 25 29 200 - 18.1 22 TX22 S4 A4 Al4 AE4

*Klemmbhalter ohne Unterlegplatte | Toolholders without anvil

Fiir Linke Ausfiihrung schreiben Sie IL statt IR | For Left Hand toolholders specify IL instead of IR
Die Klemmbhalter werden mit einem Steigungswinkel von 1.5° hergestelit. Um den Steigungswinkel zu ermitteln, verwenden Sie bitte die Diagramme im technischen Teil (Seite 87).

Toolholders are made with a 1.5° helix angle. For other helix angle please refer to helix angle chart (page 87) in the technical section of this catalogue.

INNENKLEMMHALTER | INTERNAL TOOLHOLDERS

D1 Min. Bore
v

mit Spannpratze | with top clamp

Artikel- Wende- Schraube Schraube RH LH
nummer Min. platten- Torx Gewinde- Unterleg- Unterleg- Unterleg-
(Item D D1 Bohr. L L1 F groBe  Schliissel platte platte platte platte
Number) (%] (Insert (Torx Key) (Insert (Anvil (Anvil (Anvil

Mol Size) Screw) Screw) Screw) Screw)
SIR20-3 20 20 24 170 - 13.7 16 TX16 S3 A3S AI3 AE3
SIR25-3 25 25 29 200 - 16.2 16 TX16 S3 A3S AI3 AE3
SIR32-3 32 32 36 250 - 19.7 16 TX16 S3 A3S AI3 AE3
SIR25-4* 25 25 29 200 - 18.1 22 TX22 S4 A4 Al4 AE4

*Benutzen Sie den Torxschliissel TX21 fiir Spannpratze C22 | Use TX21 torx key for C22 clamp
Fiir Linke Ausfiihrung schreiben Sie SIL statt SIR | For Left Hand toolholders specify SIL instead of SIR
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Av GEWINDEDREHHALTER

ToorcuTt THREAD TURNING TOOLHOLDERS

UOLLHARTME TALL BOHR'S TANGEN
LARBIDE SHANK BORING BARS

mit Innenkiihlung Min. Bore
with internal coolant p1
F3 8
L1 L
< > o)
< >
mit Innenkihlung | with internal coolant
Artikel- Wende- Schraube Schraube RH LH
nummer Min. platten- Torx Gewinde- Unterleg- Unterleg- Unterleg-
(Item Num- D D1 Bohr. L L1 F groBe  Schliissel platte platte platte platte
; . o (Insert (Torx Key) (Insert (Anvil (Anvil (Anvil
er) Size) Screw) Screw) Screw) Screw)
IR05-0SCO 6 5.1 6.0 100 26 4.3 6 TX06 S0 - - -
IR07-1CB 8 6.6 7.8 125 31 5.3 8 TX08 S1 - - -
IR08-1INCO 8 7.3 20 125 35 6.6 8N TX08 S1 - - -
IR10-2CB 10 10 12 150 - 7.4 11 TX11 S2 - - -
IR12-2CB 12 12 15 170 - 8.4 11 X11 S2 - - -
IR16-3CB 16 16 19 200 - 11.7 16 TX16 S3S - - -
IR20-3CB 20 20 24 250 - 13.7 16 TX16 S3 A3 AI3 AE3
IR25-3CB 25 25 29 250 - 16.2 16 TX16 S3 A3 AI3 AE3
IR20-4SCO 20 20 245 250 - 15.6 22 TX22 S4 - - -
Fiir Linke Ausfiihrung schreiben Sie IL statt IR | For Left Hand toolholders specify IL instead of IR
mit 3.5° Steigungswinkel | with 3.5" Helix Angle
. Schraube
Artikelnummer il WendeP E To“r X Gewindeplatte
D D1 Bohr. L L1 F groBe Schliissel
(Item Number) o 1 £ Si (Torx Key) (Insert
(Insert Size) Y, Screw)
IR16-3C0O35 20 16 19 170 40 13.7 16 TX16 S3S
IR20-4C0O35 20 20 24 170 - 15.6 22 TX22 S4S

Fiir Linke Ausfiihrung schreiben Sie IL statt IR | For Left Hand toolholders specify IL instead of IR
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UERTIKAL INNENKLEMMHAL TER

GEWINDEDREHHALTER
THREAD TURNING TOOLHOLDERS

UERTICAL TOOLHOLDERS

Artikelnummer
(Item Number)

IR40-5V-T
IR50-5V-T

D

40
50

Min.
Bohr.

L 3 (Insert Size)
300 29 27
350 34 27

Fiir Linke Ausfiihrung schreiben Sie IL statt IR | For Left Hand toolholders specify IL instead of IR

Zu beachten ist der min. Bohrungsdurchmesser des Gewindeprofiles | to be compare with given min. bore diameter profile

WendeplattengroBe

Schraube
Gewindeplatte
(Insert
Screw)

S5
S5

HALTER FUR MASCHINEN MIT LINERRREUOL UER
GANG TOOLHOLDERS

Artikelnummer
(Item Number)

ARO08-H2G*
AR10-H2G*
AR16-K3G
AR20-K3G

8
10
16
20

100
100
125
125

F

12.0
14.0
21.7
26.2

Schraube
Wende Torx Gewinde-
plattengroBe  Schliissel platte
(Insert Size) (Torx Key) (Insert
Screw)
1 TX11 S2
1 TX11 S2
16 TX16 S3
16 TX16 S3

Fiir Linke Ausfiihrung schreiben Sie IL statt IR | For Left Hand toolholders specify IL instead of IR

*Klemmbhalter ohne Unterlegplatte | Toolholders without anvil

Schraube
Unterleg-
platte
(Anvil
Screw)

A3
A3

B
RH LH
Unterleg- Unterleg-
platte platte
(Anvil (Anvil
Screw) Screw)
AE3 AI3
AE3 Ai3
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GEWINDEDREHHALTER
ABRVAER. THREAD TURNING TOOLHOLDERS

HALTER FUR SPEZIELLE GEWINDEDREHANWENDOUNG
SPECIAL THREAD TURNING APPLICATIONS

Artikelnummer
(Item Number)

IR09-08*
IR12-3B
IR14-3B
IR14-3NCO
IR25-4NCO

D

16
20
20
20
25

IR14-3B

D1

8.7
11.5
12.5
13.5

125
140
140
150
250

L1

30
33
36
40

F

6.5
10.5
21.1
13.2
19.5

Fiir linke Ausfiihrung bitte anfragen | For left version please inquire

*Nur als rechte Ausfiihrung verfiigbar | Only right hand available
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Wende-
plattengroBe
(Insert Size)

8
16
16
16
22

Torx
Schliissel
(Torx Key)

S1
S3
S3
S3
S4

Schraube
Gewindeplatte
(Insert
Screw)

TX8
TX16
TX16
TX16
TX22

Gewinde
(Thread)

1/2 - 13UNC
TR18x4
TR20x4
TR22x5
TR40x7



Av UNTERLEGPLATTEN & UNTERLEGPLATTENSETS

TootcuTt ANVILS AND ANVIL KITS

GEWINDE-STEIGUNGSWINKEL (THREAD HELIX ANGLE)

Steigung (Pitch)

mm Gange/Zoll (TPI)
40 30 20
5A 5
P
Tanf =5
4 1° 6
p Vereinfachte Formel
3 8 (Simplified formula)
2.5 10 B = 20P/D
2 12 Beispiel (Example)
15 16 D =30 mm (1.18")
1 24 P =15 mm (16 TPI)

0.5 48 B:%zlo

mm 10 20 30 40 50 60 75

Zoll (inch) 3/8 3/4 125 1.5 2 25 3 Durchmesser

(Diameter)

REGULARE UND KORRIGIERTE UNTERLEGPLATTEN
(STANDARD AND SLANTED ANVILS)

Die Halter haben einen eingebauten Steigungswinkel von 1.5°. Dieser
Winkel kann zur besseren Anpassung an den Steigungswinkel verstellt
werden, indem die Unterlegplatte einfach ausgewechselt wird.

Ein negativer Steigungswinkel wird gewdhnlich beim Drehen von
Rechtsgewinden mit linkem Klemmbhalter oder von Linksgewinden mit
rechtem Klemmbhalter benutzt.

(Toolholder Pockets have a built in 1.5° helix angle. This angle may be
adjusted to better match the thread helix angle by simply changing the
anvil. Negative helix angle is usually used when threading RH thread
with LH Holder or LH thread with RH holder.)

Negativer Steigungswinkel
(Negative Helix ang/eg

e

Insert = Gewindeschneidplatte
Anvil = Unterlegplatte

Steigungswinkel

o o e 1.5°

L IC (52(2!;(1::21:;;) Y 4.5 3.5 2.5 Standard
16 3/8 EX-RH OR IN-LH AE3+4.5 AE3+3.5 AE3+2.5 AE3
16 3/8 EX-LH OR IN-RH AI3+4.5 AI3+3.5 AlI3+2.5 AI3
22 1/2 EX-RH OR IN-LH AE4+4.5 AE4+3.5 AE4+2.5 AE4
22 1/2 EX-LH OR IN-RH Al4+4.5 Al4+3.5 Al4+2.5 Al4
22N 1/2N EX-RH OR IN-LH AE4N+4.5 AE4N+3.5 AE4N+2.5 AE4N
22N 1/2N EX-LH OR IN-RH Al4AN+4.5 AI4N+3.5 AI4N+2.5 AI4N
27 5/8 EX-RH OR IN-LH AE5+4.5 AE5+3.5 AE5+2.5 AE5
27 5/8 EX-LH OR IN-RH AlI5+4.5 AI5+3.5 AI5+2.5 AI5
27N 5/8N EX-RH OR IN-LH AE5N+4.5 AE5N+3.5 AE5N+2.5 AE5N
27N 5/8N EX-LH OR IN-RH AI5N+4.5 AI5N+3.5 AI5N+2.5 AISN

0.5°

AE3+0.5
AI3+0.5
AE4+0.5
Al4+0.5
AE4N+0.5
AI4N+0.5
AE5+0.5
AI5+0.5
AE5N+0.5
AI5N+0.5

-0.5° -1.5°
AE3-05  AE3-1.5
A3-0.5  AI3-15
AE4-05  AE4-15
Al4-05  Al4-15
AE4N-0.5 AEAN-1.5
AIAN-0.5  AI4N-1.5
AE5-05  AE5-1.5
AI5-05  AI5-15
AE5N-0.5  AE5N-1.5
AISN-0.5  AISN-1.5
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Av UNTERLEGPLATTEN & UNTERLEGPLATTENSETS
AERVAER. \NVILS AND ANVIL KITS

UNTERLEGPLARTTENSETS | ANUIL KITS

\I\ ’ \ ’I/

AE (fiir EX.RH. & IN.LH.) Al (fiir IN.RH. & EX.LH.)

5 AE + 5 Al Unterlegplatten mit verschiedenen Steigungswinkeln | 5 AE + 5 Al anvils with various helix angles

Artikelnummer

(ftem Number) Satzinhalt (Contents)

AE3+4.5 AE3+3.5 AE3+2.5 AE3+0.5 AE3-1.5
ANVSET3

AI3+4.5 AI3+3.5 AI3+2.5 AI3+0.5 AI3-1.5

AE4+4.5 AE4+3.5 AE4+2.5 AE4+0.5 AE4-1.5
ANVSET4

Al4+4.5 Al4+3.5 Al4+2.5 Al4+0.5 Al4-1.5

AE4N+4.5 AE4N+3.5 AE4N+2.5 AE4N+0.5 AE4N-1.5
ANVSET4N

AI4N+4.5 AI4N+3.5 AI4N+2.5 AI4N+0.5 AI4N-1.5

AE5+4.5 AE5+2.5 AE5-1.5
ANVSET51

AI5+4.5 AI5+2.5 AI5-1.51

AE5N+4.5 AE5N+2.5 AE5N-1.5
ANVSET5N

AI5N+4.5 AI5N+2.5 AI5N-1.5
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Av GEWINDEDREHEN TECHNISCHER TEIL
Tootcut THREAD TURNING TECHNICAL SECTION

HARTMETALLSORTEN (CARBIDE GRADES)

Beschichtete Qualitdten (Coated Grades):

X2H (H10-H25, S10-S20):

Ultra-Feinstkorn Hartmetall mit hoher Z&higkeit fiir eine optimierte Leistung bei gehartetem Stahl und Gusseisen bis zu
62HRc, Titanlegierungen und Superlegierungen (Hastelloy, Inconel und Nickellegierungen).

Extra-fine sub-micron grade with high toughness , for optimized performance on hardened steels and cast iron up to
62HRc, titanium alloys and super alloys (hastelloy, inconel and nickel based alloys).

TiAIN (P20-P40, K20-K30):

PVD TiAIN beschichtete Ultra-Feinstkornqualitét fir rostfreien Stahl und exotische Materialien bei mittleren bis hohen
Schnittgeschwindigkeiten.
PVD TiAIN coated sub-micrograin grade for stainless steels and exotic materials at medium to high cutting speeds.

XTiAIN (M10-M20, K05-K20, N10-N20, S10-S20):

PVD Dreilagenbeschichtetes Feinstkorn-Hartmetall fir Edelstahl, Gusseisen, Titan, NE-Metall und die meisten
Hochtemperaturlegierungen.

PVD triple layer coated sub-micron grade for stainless steels, cast iron, titanium, non-ferrous metals and most
of the high temperature alloys.

TiN (K10-K20, P10-P25):

PVD TiN beschichtete Feinkornqualitat fir Automatenstahle, legierte Stahle (unter 30 HRc), flr rostfreien Stahl und
Gusseisen.

PVD TiN coated micrograin grade for free machining steels, alloy steels (below 30 HRc), stainless steels and cast iron.
TiNN (P30-P50, K25-K40):

PVD TiN beschichtete Qualitat fir niedrige Schnittgeschwindigkeiten, eignet sich gut fiir viele rostfreie Stahlarten.
PVD TiN coated grade for low cutting speed. Works well fot wide range of stainless steels.

Unbeschichtete Qualitiaten (Uncoated Grades):

K20 (K10-K30, auf Anfrage | upon Request):

Hartmetall-Qualitat fir NE-Metalle, Aluminium und Gusseisen.
Carbide grade for non-ferrous metals, aluminum and cast iron.

Verfiigbare PlattengréBen und Beschichtungen (Available grades and coatings):

Beschichtung . . . .

Grade X2H TiAIN XTiAIN TiN TiNN K20
PlattengréBe 2,3, 01,23, 2,3,4 2,3,4, 0,1 0,12
(Insert sizes) 4,5 4,5, 6N, 5, 6N 3,4,5, 6N

Typ-X
2,3

Typ X - Gewindeschneidplatten (Type X — Threading Inserts):

Die Typ X-Platte ist eine Kombination aus gesintertem Spanbrecher und geschliffenem Gewindeprofil. Im Gegensatz zu
Platten von anderen Herstellern sorgt diese Kombination fiir ein konsistentes und hochwertiges Gewinde mit praziser Form
und Abmessungen. 2 verschiedene einzigartige Arten von Spanbrechern wurden entwickelt um spezifische Anforderungen
fur Innen-und AuBengewinde zu halten. Alle Typ XPlatten sind aus TiAIN Feinstkorn-Hartmetall gefertigt.

A combination of ground profile, and sintered chip-breaker threading inserts. Unlike most other manufactures’ inserts, this
combination ensures a consistent high quality thread, with precise shape and dimensions. Two different unique styles of
chip breaker were designed to suit different specific requirements for Internal and External threads. All Type X inserts are
made of TiAIN Sub-Micrograin grade.
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GEWINDEDREHEN TECHNISCHER TEIL
THREAD TURNING TECHNICAL SECTION

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT EMPFEHLUNG (M/MIN)
(RECOMMENDED CUTTING SPEED)

ISO
Standard

Material Beschaffenheit
Condition X2H | XTiAIN | TiAIN TiN TiNN K20
) <0.25%C Gehértet Annealed
Unlegierter Stahl [ 759¢ Gehértet Annealed
e S G, Gegliht und gepresst
f\\,‘ggmgey“ﬁg*;} <0.55%C i T 110-210 | 120-180 | 100-180 | 70-150
and Cast Steel, 20.55%C Gehértet Annealed
Free Cutting Steel Gegluht und gepresst
Quenched & Tempered
Niedrig legierter Stahl und hirtet Annealed
Stahlgusf? (weniger als 5% legi- Gehartet Anneale
erte Stoffe) - 90-140 | 80-130 | 70-120 60-90
Low Alloy Steel and Cast Steel QGueeg,JgE; ; r:g? %%Jr(zsrs;d
(less than 5% alloying elements) P
Hochlegierter Stahl, Stahlguss Gehértet Annealed
und Werkzeugstahl
High Alloy Steel, Cast Steel and Gegliiht und gepresst 70-%0 60-80 55-70 50-60
Tool Steel Quenched & Tempered
Ferritisch / Martensitisch
Edelstahl und Edelstahlguss erprel,rlrs,'lc«,‘céM:réz?,‘tl,ic
Stainless Steel and Martensitisch Martensitic 110-160 | 90-130 | 60-90 50-80 50-80
Cast Steel — >
Austinitisch Austenitic
. . Ferritisch / Perlitisch
ﬁogjgﬁfgggg%fgze}gegé)GGG) Ferritic / Pearlitic 120150 | 100-130 | 80-110 | 60-90
Perlitisch Pearlitic
Grauguss (GG) Ferritisch Ferritic _ _ i i
Grey CastIron (GG) Perlitisch Pearlitic 140-150 1 120-130 ) 90-100 | 65-85
Ferritisch Ferriti
Temperguss Malleable Cast Iron Psrrlz'ﬁ':cch P:; ;IZ,’ICC 110-140 | 100-130 | 80-100 | 60-85
ini i Ungealtert Not Hardened
ST R e 700-1000 600-800 | 450-600 | 600-800
9 4 Gealtert Precipation Hardened
Aluminiumguss, <=12% Si Ungealtert Not Hardened
‘;\e,[]g,:tiffum_ et Gealtert Precipation Hardened 280-750 200-550 | 150-350 | 200-550
Alloyed >12% Si Hochwarmfest High
Automatenkupferlegierung
Kunferledi >1% Pb Free Cutting
Pt v 190-350 150- 250 | 110-180 | 150-250
opper Alloys Messing Brass
Elektrolytkupfer
Electrolytic Copper
Thermoplast, Faservgrbundwerkstoff
?gg;?reza/}gjghe Werkstoffe Duroplastics, Fiber Plastics 200-300 | 150-210 | 100-200
Hartgummi Hard Rubber
Hochtemperatur- | ro pased Gehartet Annealed
Isegierllmgen, Gealtert Precipation Hardened
uperlegierung = . ] )
High Temp. — Gehartet Annealed 20-80 30-65 25-60
Alloys, Super bemes Gealtert Precipation Hardened
Alloys Guss Cast
Titanlegierung Titanium Alloys |~ AlPha+Betalegierung gealtert | 30 65 | 4050 | 35.45 35-45
g ) Alpha + Beta Alloys Cured
Gehartet Hardened
45-50 HRc
Gehérteter Stahl Gehértet Hardened
Hardened Steel 51-55 HRc B A ol
Gehértet Hardened
56-62 HRc
Schalenhartguss Guss Cast 20-50 | 3040 | 2535
Gusseisen Cast Iron Gehértet Hardened 20-40 20-30 15-25
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ToolcuTr THREAD TURNING TECHNICAL SECTION

UMRECHNUNG VON SCHNITTGESCHWINDIGKEIT IN DREHGESCHWINDIGKEIT
(CONVERSION OF CUTTING SPEED TO ROTATIONAL SPEED)

Die Umrechnung der gewahlten Schnittgeschwindigkeit in
Drehgeschwindigkeit erfolgt nach folgender Formel:
(Conversion of a selected cutting speed to rotational speed
is calculated using the following formula): M—1"

AR
NOY.

Beispiel (Example):

N_Vx1000 _ 120 x 1000
- mxD mx D

= 1274 UPM/RPM V = 120 m/min

ZUSTELLUNGSWERTE FUR MEHRZAHNPLATTEN
(NUMBER OF PASSES AND DEPTH OF CUT PER PASS FOR MULTI-TOOTH INSERT)

Steigung PlattengroBe Ar:izahl Anzahl Schnitttiefe pro Durchgang
er Bestellcode .
mm L | LC.(Zoll) | Zihne Durchgénge | 4 2 3 4
1.00 16 3/8 3 3ER1.0ISO3M 2 038 | 0.25
1.50 16 3/8 2 3ER1.51S02M 3 042 030 020
1so 1.50 22 172 3 4ER1.51SO3M 2 0.55 | 0.37
AuBen 2.00 22 172 2 4ER2.0ISO2M 3 0.57 | 0.40 028
2.00 22 172 3 4ER2.0ISO3M 2 0.76 | 0.49
3.00 27 5/8 2 5ER3.0ISO2M 4 0.59 | 0.51| 0.42| 032
1.00 16 3/8 3 3IR1.0ISO3M 2 033 | 025
1.50 16 3/8 2 3IR1.51S02M 3 038 | 029 0.20
IS0 1.50 22 172 3 4IR1.51SO3M 2 0.50 | 0.37
Innen 2.00 22 172 2 4IR2.0ISO2M 3 052 | 037 0.26
2.00 22 172 3 4IR2.0ISO3M 2 0.70 | 0.45
3.00 27 5/8 2 5IR3.0ISO2M 4 0.58 | 0.46 039 | 030
16 16 3/8 2 3ER16UN2M 3 044 | 031 022
16 22 172 3 4ER16UN3M 2 0.58 | 0.39
UN 12 22 172 2 4ER12UN2M 3 0.59 | 0.42 030
AuBen 12 22 172 3 4ER12UN3M 2 078 | 0.52
8 27 5/8 2 SERSUN2M 4 0.62 | 0.54| 0.45| 035
16 16 3/8 2 3IR16UN2M 3 042 | 028 022
16 22 172 3 4IR16UN3M 2 0.55 | 0.37
men 12 22 172 2 4IR12UN2M 3 053 | 038 0.31
12 22 172 3 4IR12UN3M 2 074 | 0.48
8 27 5/8 2 5IR8UN2M 4 0.63 | 0.50 0.0 | 0.30
Whitworth | 14 16 3/8 2 3ER14W2M 3 052 | 037 027
55° 14 22 172 3 4ER14W3M 2 0.70 | 0.46
AuBen 11 22 172 2 4ER11W2M 3 0.67 | 0.47 | 034
_ 14 16 3/8 2 3IR14W2M 3 052 | 037 027
‘5";':"""°"h 14 22 172 3 4IR14W3M 2 0.70 | 0.46
Innen 11 22 172 2 4IRTTW2M 2 0.67 | 0.47 | 034
14 16 3/8 2 3ER14NPT2M 3
115 22 172 2 4ER11.5NPT2M 4 0.54 | 0.47 | 037 | 030
xsgen 115 27 5/8 3 5ER11.5NPT3M 4 076 | 054 | 038
8 27 5/8 2 SERSNPT2M 4 0.81| 0.60| 055 0.45
14 16 3/8 2 3IR14NPT2M 3
NPT 115 22 172 2 4IR11.5NPT2M 4 0.54 | 0.47 | 037 030
Innen 115 27 5/8 3 5IR11.5NPT3M 4 0.76 | 054 | 038
8 27 5/8 2 5IRSNPT2M 4 0.81| 0.60| 055 0.45
10 22 172 2 4ER10APIRD2M 3 0.60 | 050 | 0.31
25}55:“"' 10 27 5/8 3 5ER10APIRD3M 2 1.00 | 0.41
8 27 5/8 2 5ERSAPIRD2M 3 0.80 | 0.60 | 0.41
10 22 172 2 4IR10APIRD2M 3 0.60 | 050 | 0.31
ﬁ":‘le'r“““d 10 27 5/8 3 5IR10APIRD3M 2 1.00 | 0.41
8 27 5/8 2 5IRSAPIRD2M 3 0.80 | 0.60 | 0.41
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GEWINDEDREHEN TECHNISCHER TEIL
THREAD TURNING TECHNICAL SECTION

EMPFOHLENE ANZAHL DER DURCHGANGE BEIM GEWINDESCHNEIDEN
(RECOMMENDED NUMBER OF PASSES FOR THREADING INSERTS):

. . mm 05 | 08 | 1.0 | 125 | 15 [ 175 | 20 | 25 | 30 | 40 | 6.0
Steigung (Pitch):  Gangerzoll (T | 48 | 32 | 24 | 20 | 16 | 14 | 12 | 10 | 8 6 4
Anzahl der Durchgénge U y g " L ¥ . 5 b H .
e e 36 | 47 | 49 | 610 | 511 | 912 | 613 | 715 | 817 | 10-20 | 11-22

Hinweise (Recommendations):

- In den meisten Fallen ist der Mittelwert ein guter Startpunkt.
- Bei den meisten Materialien gilt, je harter das Material, umso héher die Anzahl der gewéahlten Durchgéange.
- Als Faustregel gilt: weniger Durchgénge sind besser als eine hohere Geschwindigkeit.
- For most standard applications, the middle of the range is a good starting point.

- For most materials, the tougher the material, the higher the number of cutting passes you should select.
- As a general rule of thumb, fewer passes are better than higher speed.

GEWINDESCHNEID METHODEN (THREAD TURNING METHODS):

Sie sollten

eine IN-LH-
Schneidplatte
und einen Halter
benutzen, wenn
Sie ein IN-RH-
Gewinde drehen
wollen, so werden
die Metallspéane
beim Drehen
nach auBen
gezogen.

(You should use
an IN-LH Insert
and Toolholder,
if you want to
turn an IN-RH
Thread but it is
recommended to
evacuate metal
chips outside
during thread
turning.)

EX-RH (AUBEN RECHTS GEWINDE)
EX-RH (EXTERNAL RIGHT THREAD)

EX-LH-Halter &
Schneidplatte (1)
(EX-LH Tollholder
& Insert)

Unterlegplatte in
negativ — Platte
ersetzen

(Change to
Negative Anvil) N
5.

EX-RH-Halter &
Schneidplatte (2)
(EX-RH Tollholder & Insert)

EX-LH (AUBEN LINKS GEWINDE)
EX-LH (EXTERNAL LEFT THREAD)

EX-LH-Halter &
Schneidplatte (1)
(EX-LH Tollholder
& Insert)

Um ein EX-LH-
Gewinde zu
drehen wenn
man nur EX-RH-

<«— Unterlegplatte in Schneidplatte &
negativ — Platte Halter hat.
ersetzen (If you want to
_RH- (Change to turn an EX-LH
EX R Halter & Negative Anvil) Thread and

Schneidplatte (1)
(EX-RH Tollholder & Insert)

you only have
EX-Rh Insert &
Toolholder)

IN-RH (INNEN RECHTS GEWINDE)
IN-RH (INTERNAL RIGHT THREAD)

Unterlegplatte in
negativ — Platte
ersetzen

IN-LH-Halter &

Schneidplatte
(Change to (IN-LH Tollholder
Negative Anvil)

& Insey
=
L

FL

—
IN-RH-Halter &
Schneidplatte
(IN-LH Tollholder
& Insert)

IN-LH (INNEN LINKS GEWINDE)
IN-LH (INTERNAL LEFT THREAD)

IN-LH-Halter &
Schneidplatte

(IN-LH Tollholder
[] & Insert) /

Unterlegplatte in
negativ — Platte
ersetzen
(Change to
Negative Anvil)

& Insert)

IN-RH-Halter &
Schneidplatte
(IN-LH Tollholder
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HINWEISE ZU GEWINDEDREHPLATTEN
(RECOMMENDATIONS FOR THREADING INSERTS)

Bei den meisten Gewindeformen haben die P78 P/4
AuBen- und Innengewinde verschiedene Tiefen iy % ﬁ
und Radien. Sie sind also nicht austauschbar. 'A,Z h

(In most thread forms internal and external ¥
threads have different depth and radii, thus tools Bolzen Mutter
are not interchangeable) (Bolt) (Nut)

Der Neigungswinkel eines Standard AuBenhalters ist 10° und 15°
fur Innenhalter. Der Innenhalter-Neigungswinkel ist groBer als
der AuBenhalter-Neigungswinkel, um zusatzlich erforderlichen
radialen Spielraum zu gewahren.

(The Insert relief angle of a standard external toolholder is 10%
for an internal toolholder it is 15°. This 5° difference is to provide
additional necessary radial clearance.)

Der eingebaute (built-in) Neigungswinkel
garantiert dem Freiwinkel automatisch

Spielraum. -

(The built-in relief angles ensure automatic W -
insert flank angle clearance.) D Ny
w

e
-

Die Profile der AuBen-und Innengewindeschneidplatten sind prazise geschliffen
und garantieren genaue Gewindegeometrie, wenn sie mit den passenden Haltern
benutzt werden. Innen-Gewindeschneidplatten in AuBenhaltern beeinflussen
Schneidplattengeometrie und Winkel nachteilig.

(Profiles of internal & external threading inserts are precision ground to ensure
accurate thread geometry when used on the matching toolholders. Using internal
inserts with an external holder will result in distortion of angle and insert geometry.)

Gewindeschneidplatte und Halter sollten immer zusammenpassen.
Eine IN-RH-Schneidplatte muss zusammen mit einem IN-RH-Halter
eingesetzt werden. Andere Kombinationen sind nicht mdglich.
(Insert and toolholder should always match. An IN-RH insert must
be used with an IN-RH toolholder. No mismatch is allowed.)

FLANKENFREIWINKEL (FLANK CLEARANCE ANGLE) w

o e

w = ArcTan (Tan a x Tan @)

w = 5.8° 58° 2.6° 2.6° 10° 1.24° 58° 0.5° @ = 10° fiir AuBenhalter | for external toolholder
w= 8888° 4 4° 15° 1.9° 8.8° 0.8° @ = 15° iir AuBenhalter | for external toolholder

2a = 30°
2a = 29°

I1SO, UN TRAPEZ AMERICAN SAGE
TEILPROFIL 60° ACME BUTTRESS (DIN 513)
Partial Profil 60° STACME

NPT
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STEIGUNGSWINKELDIAGRAMM ZUM AUSTAUSCH DER UNTERLEGPLATTEN
(HELIX ANGLE DIAGRAM FOR ANVIL SELECTION)

Steigung (Pitch)  Wie das Diagramm zeigt, erfordern einige Steigungs- /Durchmesser-Kombinationen ein Auswechseln der Unterlegplatte. Falls ein Austausch
notig ist, sind AE-Unterlegplatten fir EX-RH und IN-LH-Halter zu benutzen und Al-Unterlegplatten fiir IN-RH und EX-LH-Halter.

Gange/Zoll (TP) mm (As can be seen from the chart, some Pitch to Diameter combinations require an anvil change. If change is required, use AE anvils for EX-RH
—————| and IN-LH toolholders and AI anvils for IN-RH and EX-LH toolholders.)
2510 \ \ ACME TRAPEZ (DIN 103)
Spezialhalter
9 |{notwendig STUB ACME RUND (DIN 405)
(Special
holder
3|8 [ required)
35 |7 Standard Platte
/ (mit dem Halter
geliefert)
4|6 (Standard anvil,
/ / supplied with -—
5|5 / toolholder)
64 [/
55 / /
8|3
*Unterlegplatt
10 | 2.5 // AE oder AI+0.5° Platte ersetzen (AI"I’V?I; egplatte
12 |2 (Change to Anvil AE oder Al+0.5°)
16 | 1.5

40)

mm: 5 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130
Durchmesser
Inch: 0.25 0.50 0.75 1 1.25 1.50 2 2.50 3 4 5 (Diameter)

Steigung (Pitch)  Wie das Diagramm zeigt, erfordern fast alle Anwendungen kein Auswechseln der Unterlegplatten. Falls ein Austausch nétig ist,
sind AE-Unterlegplatten fiir EX-RH und IN-LH-Halter zu benutzen und Al-Unterlegplatten fir IN-RH und EX-LH-Halter.
(As can be seen from the chart, most applications do not require an anvil change. If change is required, use AE anvils for EX-RH

Géange/Zoll (TP) mm and IN-LH toolholders and Al anvils for IN-RH and EX-LH toolholders.)
2510 [ [ TEILPROFILE 60° (PARTIAL PROFILE 60°)
Spezialhalter ° (PARTIAL PROFILE 55°
9 |{notwendig TEILPROFILE 55° (/ O 55°)
(Special 1SO
holder
38 [ required) UN
WHIT
357 Standard Platte
(mit dem Halter
geliefert)
4|6 / / (Standard anvil,
/ supplied with
5|5 / toolholder)
64 [/
35 [/
3
10 | 2.5
12 |2 /
16 | 1.5

mm: 510 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140 tmhmesser
Inch: 0.250.50 0.75 1 1.25 150 2 2.50 3 4 5 (Diameter)

Steigung (Pitch)
Wie das Diagramm zeigt, erfordern fast alle Anwendungen ein Auswechseln der Unterlegplatten. In den meisten Fallen ist eine negative Unterleg-
A platte erforderlich, und es sind AE-Unterlegplatten fir EX-RH und IN-LH-Halter zu benutzen und Al-Unterlegplatten fiir IN-RH und EX-LH-Halter.

Gange/Zoll (TP)) mm (As can be seen from the chart, most applications require an anvil change. In most cases a negative anvil is required. Use AE anvils for EX-RH and
P IN-LH toolholders and Al anvils for IN-RH and EX-LH toolholders.)
25110 \ \ AMERICAN BUTTRESS
Spezialhalter «
9 | [emmter S 7L Standard Platte SAGENGEWINDE (DIN 513)
. K9 (mit dem Halter
(Special 2 geliefert
holder < Standard Vor dem Auswechseln
3|8 [ required) .g.? (GEmese der Unterlegplatten
o anviel, supplied (Before Anvil change)
Y“" with oo/ho/der)
35 |7 /
AE oder Al+0.5° Platte ersetzen S —
| e Ersetzung der
406 (Change to Anvil AE oder Al+0. Standard-Unterlegplatte =
durch eine Unterlegplatte (Bad)
mit negativem Winkel Standardplatte
515 hilft seitliches Reiben zu (Standard anvil)
vermeiden.
6|4 (Replacing the standard
anvil with an anvil with
3.5 negative angle, will
8 / eliminate side rubbing.)
3
10 | 2.5 —
12 | 2 / Nach dem Auswechseln ) ity
/ der Unterlegplatten Negativplatte (Correct)
16 | 1.5 (After Anvil change) (Negative anvil)

mm: 510 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140 ﬁ,chmesse,
Inch: 0.250.50 075 1 1.25 150 2  2.50 3 4 5 (Diameter)
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GEWINDESCHNEIDEN
(THREAD TURNING)

Schritt 1: Gewindeschneidsystem wahlen

Schritt 2: Gewindeschneidplatte wéhlen

Schritt 3: Halter wahlen

Schritt 4: Qualitdt der Gewindeschneidplatte wahlen

Step 1 : Choose Thread Turning Method

Step 2 : Choose Insert
Step 3 : Choose Toolholder
Step 4 : Choose Insert Grade

Schritt 5: Gewindeschneid-Drehgeschwindigkeit wahlen Step 5 : Choose Thread Turning Speed
Step 6 : Choose Number of Threading Passes

Schritt 6: Schnittanzahl wahlen Tiefen und Radien

Meistens reichen beim Gewindeschneiden die ersten 6 Schritte, um ein gutes Gewinde zu erzielen. Bei den asymmetrischen

Gewinden BUTTRESS und SAGE muss eine Unterlegplatte mit negativem Steigungswinkel verwendet werden.
(In most cases the above mentioned 6 steps would be the steps needed to ensure a good thread. For asymmetric threads
Buttress and Sage, an anvil with a negative pitch angle must be used.)

Schritt 7: den Gewindesteigungswinkel berechnen
Schritt 8: die richtige Unterlegplatte wahlen

BEISPIELE (EXAMPLES):
BEISPIEL NR. 1 (EXAMPLE NO. 1):

Schritt 1: ~ Gewindeschneidsystem auf Seite 93
Step 1:  wdhlen: EX-RH- Gewindeschneidplatte
und Halter.

Schritt 22 Gewindeschneidplatte auf Seite 19
Step 2: wahlen: 3ER1.5ISO.

Schritt 3:  Halter auf Seite 79 wahlen:
Step 3: AR20-3.

Schritt4:  Gewindeschneidplatten-Qualitat auf
Step 4:  Seite 90 auswahlen:
legierten Stahl, P25C-Qualitét.

Schritt 5:  Gewindeschneid-Drehgeschwindigkeit
Step 5: aus der Tabelle auf Seite 61 wahlen:
100 m/min.

Drehgeschwindigkeitsberechnung:

Schritt 6:  Schnittanzahl aus der Tabelle auf Seite
Step 6: 93 wahlen: 8 Génge.

BEISPIELE (EXAMPLES):
BEISPIEL NR. 2 (EXAMPLE NO. 2):

Schritt 1:  Gewindeschneidsystem auf Seite 93

Step 1:  wahlen, normalerweise nimmt man IN-
RH-Halter und Gewindeschneidplatte.
Die Spane sollen aber nach auen
gefuhrt werden, indem wir vom Bund
nach auBen arbeiten. Wir benétigen
dafir: Gewindeschneidplatte und
Halter.

Schritt 22 Gewindeschneidplatte auf Seite 31
Step 2: wahlen: 3IL12UN.

9% | SCHWARZ

Step 7 : Find Thread Helix Angle

Step 8 : Choose Correct Anvil

Choose Thread Turning Method
from page 93: EX-RH Insert
& Toolholder.

Choose Insert from page 19:
3ER1.5ISO.

Choose Toolholder from page 79:
AR20-3.

Choose Insert Grade from selection
on page 90:
Alloy Steel is Grade P25C.

Choose Thread Turning Speed from
chart on page 61:
100 m/min.

EX-RH ISO GEWINDE
(THREAD)

4130 Legierter Stahl
(Alloy Steel)
<K

Sb mm

D

Rotational Speed calculation:

_ 100 X 1000
JU x30

=1065 UPM RPM

Choose Number of Threading passes
from table on page 93: 8 passes.

Choose Thread Turning Method from
page 93. Usually, an IN-RH Toolholder
and Insert will be chosen, however, in
this particular case we prefer to pull
the metal chips while thread turning
outward, thus we chose to work with
IN-LH Insert & Toolholder

Choose Insert from page 31: 3IL12UN.
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Schritt 3:
Step 3:

Halter auf Seite 82 wahlen: IL25-3.

mit IN-LH-Werkzeug nach auBen

geschnitten haben, nicht vergessen,
die Standard-Unterlegplatte (die mit
dem Halter geliefert wird) durch eine

negativ Unterlegplatte zu ersetzen:
AE3-1.5.

Schritt 4:
Step 4:  Seite 90 auswéhlen:

Messing, Uncoated-Qualitat.
Schritt 5:
Step 5:
wir nahmen 150 m/min.

Drehgeschwindigkeitsberechnung:

Schritt 6:

Step 6: 93 wahlen: 9 Gange.

BEISPIEL NR. 3 (EXAMPLE NO. 3):

Schritt 1: ~ Gewindeschneidsystem auf Seite 93

Step 1:  wahlen: EX-RH-Gewindeschneidplatte
und Halter.

Schritt 2. Gewindeschneidplatte auf Seite 71

Step 2: wahlen: 3ER12ABUT.

Schritt 3:  Halter auf Seite 79 wahlen:

Step 3 AR25-3.

Schritt4:  Gewindeschneidplatten-Qualitat auf

Step 4:  Seite 90 auswahlen:
rostfreien Stahl flr TiAIN-Qualitat.

Schritt 5:  Gewindeschneid-Drehgeschwindigkeit

Step 5: aus der Tabelle auf Seite 91 wahlen:
120 m/min.
Drehgeschwindigkeitsberechnung:

Schritt 6:  Schnittanzahl aus der Tabelle auf Seite

Step 6: 93 wahlen: 13 Génge.

Schritt 7:  Gewindesteigungswinkel berechnen:

Step 7: Seite 87, flr eine Steigung von 12
Génge/Zoll und Durchmesser 40 ist der
Steigungswinkel, wie das Diagramm
zeigt, 1°.

Schritt 8:  Die genaue Unterlegplatte wahlen: Wie

Step 8:  das Diagramm auf Seite 95 zeigt, fir

AMERICAN BUTTRESS, fir 12 Gange/
Zoll und Durchmesser 40, sollte eine

negative Unterlegplatte AE3-1.5

die Standard-Unterlegplatte, die mit
dem Halter geliefert wird, ersetzen.

Anmerkung: da wir IN-RH Gewinde

Gewindeschneidplatten-Qualitat auf

Gewindeschneid-Drehgeschwindigkeit
aus der Tabelle auf Seite 91 wéhlen:

Schnittanzahl aus der Tabelle auf Seite

GEWINDEDREHEN TECHNISCHER TEIL
THREAD TURNING TECHNICAL SECTION

Choose Toolholder from page 82:

IL25-3. Note: since we thread cut IN-RH
thread outward with an IN-LH tool, do
not forget to replace the standard anvil
(supplied with the holder) with a negative
anvil AE3-1.5

Choose Insert Grade from selection
on page 90:
Brass is Grade Uncoated.

Choose Thread Turning Speed from
chart on page 91:

IN-RH 12 UN GEWINDE
(THREAD)

IN-LH Halter und
Gewindeschneid-
platte

IN-LH Toolholder
& Insert

® > >
D =|38.1 mm

Negative
Unterlegplatte
ersetzen

Change Anvil

to Negative Anvil

Messing
(Brass)

choose 150 m/min.

Rotational Speed calculation: |N=

_ 150x1000 _
JU x 38.1

=1254 UPM RPM

Choose Number of Threading passes from
table on page 93: 9 passes.

Choose Thread Turning Method from

page 93: EX-RH Insert &
Toolholder.

Choose Insert from page 71:
3ERIZABUT

Choose Toolholder from page 79:
AR25-3.

Choose Insert Grade from selection
on page 90:
Stainless Steel is Grade TiAIN.

EX-RH AMERICAN BUTTRESS
12 Génge/Zoll und 40 mm
Durchmesser (12 TPI on 40
mm diameter)

304 rostfreier Stahl

(304 Stainless Steel)

e

Choose Thread Turning Speed from chart
on page 91:

120 m/min. 120%7
Rotational Speed calculation: | N = 120 X 1000
JU x40

=954 UPM RPM

Choose Number of Threading passes from
table on page 93: 13 passes.

Find Thread Helix Angle: on page 87

for Pitch of 12 TPI and 40 Diameter
Helix Angle as shown in the chart is 1°.

Choose correct Anvil: As can be seen

from the chart on page 95, for AMERICAN
BUTTRESS Thread, for 12 TPl and

40 Diameter a negative anvil AE3-1.5
should replace the standard anvil

Negative Unterlegplatte vermeidet
Seitenflachen-verschleiB (Replacing the

standard anvil with an anvil with negative
angle will eliminate side rubbing)

> Richtig
Negativplatte (Correct)

(Negative anvil)

Unterlegplatte Auswahl
(Anvil chosen): AE3-1.5

supplied with the toolholder.
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PROBLEMLOSUNG (TROUBLESHOOTING)
Ausbrockelungen (Chipping):

1. Eine zdhere Hartmetall-Qualitdt benutzen. 1. Use a tougher carbide grade

2. Uberhang des Werkzeugs vermeiden. 2. Eliminate tool overhang
3. Priifen, ob die Gewindeschneidplatte 3. Check if insert is correctly clamped
richtig festgeklemmt ist. 4. Eliminate vibration

4. Vibrationen vermeiden.

KolkverschleiB (Crater Wear):

1. Schnittgeschwindigkeit herabsetzen. 1. Reduce cutting speed
2. Kuhlflussigkeit auftragen. 2. Apply coolant fluid
3. Eine hartere Hartmetall-Qualitat benutzen. 3. Use a harder carbide grade

Aufbauschneide (Build-up Edge):

1. Schnittgeschwindigkeit erh6hen 1. Increase cutting speed
2. Eine zéhere Hartmetall-Qualitat benutzen 2. Use a tougher carbide grade

Aufbauschneide (Build-up Edge):

1. Schnittgeschwindigkeit herabsetzen 1. Reduce cutting speed
2. Kuhlflussigkeit auftragen 2. Apply coolant fluid
3. Eine zdhere Hartmetall-Qualitat benutzen 3. Use a tougher carbide grade

Verformung (Deformation):

1. Eine hartere Hartmetall-Qualitadt benutzen 1. Use a harder carbide grade
2. Schnittgeschwindigkeit herabsetzen 2. Reduce cutting speed
3. Schnitttiefe reduzieren 3. Reduce depth of cut
4. Kuhlflussigkeit auftragen 4. Apply coolant fluid
Brechen (Fracture):
1. Eine zéhere Hartmetall-Qualitat benutzen 1. Use a tougher carbide grade
2. Schnitttiefe reduzieren 2. Reduce depth of cut
3. Die Platte friher wechseln 3. Index insert sooner
4. Maschine und Werkzeugstabilitat prifen 4. Check machine and tool stability
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GEWINDEPLATTEN STANDARDS
(THREADING INSERTS STANDARDS)

EXTREME - LINE CASING

Gewindeprofil
(Thread profile)
ISO
UN
WHITWORTH
NPT
NPTF
BSPT
DIN 477
ACME
STUB ACME
TRAPEZ
Rund
UNJ

MJ

AMERICAN BUTTRESS
SAGENGEWINDE
PG
V-0.040
V-0.038R
V-0.050
V-0.055
API Rund

BUTTRESS CASING

Standard

DIN 13
ANSI B1.1-1989
B.S. 84: 1956
ANSI B1.20.1-1983
ANSI B1.20.3-1976
B.S. 21: 1957
DIN 477
ANSI B1.5-1988
ANSI B1.5-1988
DIN 103
DIN 405
MIL-S-8879C

ISO 5855

ANSI B1.9-1973
DIN 513

DIN 40430

API Spec7

API Spec7

API Spec7

API Spec7
API Spec Standard 5B
API Spec Standard 5B
API Spec Standard 5B

VAM

VAM
DIN: Deutsches Institut fir Normung
ANSIL: American National Standards Institute
APL American Petroleum Institute
B.S. British Standards
ISO: Internationale Organisation fiir Normung
MIL-S:  Military Specification

GEWINDEDREHEN TECHNISCHER TEIL
THREAD TURNING TECHNICAL SECTION

Gewindetoleranzklasse
(Thread tolerance class)
6g/6H
2A/2B

Medium Class

3G

2G
7e/7H
Class 7
3A/3B

4h/6h
4H/5H

Class 2
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STECHPLATTEN/! GROOUING INSERTS

Innen und AuBen
External and Internal

ER/IL ER/IL
Die gleiche Platte Die gleiche Platte
kann fur EX.RH und kann fur IN.RH und
IN.LH. eingesetzt EX.LH. eingesetzt
werden. werden.
(Same insert can (Same insert can
be used be used
for EX.RH and for for IN.RH and for
IN.LH.) EXLH.)
. I.C.
Artikelnummer Unterlegplatte w Zoll L T
i +
(Item Number) (Anvil) +0.02 (Inch) mm
2ER/ILO.50 -
0.50 1/4 1 1.4
2IR/EL0.50 -
2ER/IL0.60 -
0.60 1/4 11 1.4
2IR/EL0.60 -
2ER/IL0.70 N
0.70 1/4 1 1.4
2IR/ELO.70 -
2ER/IL0.80 o
0.80 1/4 1 1.4
2IR/EL0.80 -
2ER/IL1.00 -
1.00 1/4 1 1.4
2IR/EI1.00 -
2ER/IL1.20 -
1.20 1/4 1 1.4
2IR/EL1.20 -
3ER/ILO.50 AE3-0
0.50 3/8 16 1.4
3IR/ELO.50 AI3-0
3ER/IL1.00 AE3-0
1.00 3/8 16 1.4
3IR/EL1.00 AI3-0
3ER/IL1.20 AE3-0
1.20 3/8 16 1.6
3IR/EL1.20 AI3-0
3ER/IL1.40 AE3-0
1.40 3/8 16 1.8
3IR/EL1.40 AI3-0
3ER/IL1.70 AE3-0
1.70 3/8 16 2.0
3IR/EL1.70 AI3-0
3ER/IL1.95 AE3-0
1.95 3/8 16 2.0
3IR/EL1.95 AI3-0
3ER/IL2.25 AE3-0
2.25 3/8 16 2.25
3IR/EI2.25 AI3-0

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left

Erhaltlich in folgenden Qualititen | Available in the following Grades: TiAIN, TINN

IL = Innen Links | Internal Left

Die Platten sollten mit den Standard Haltern benutzt werden | The inserts should be used with the standard threading toolholders
Innenhalter mit PlattengroBe 3 ohne Unterlegplatte konnen nicht benutzt werden | Size 3 internal holders without anvil can’t be used
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Av STECHPLATTEN
GROOVING INSERTS

TOOLCUT

STECHPLARTTEN/! GROOUING INSERTS

ER/IL

Die gleiche Platte
kann fur EX.RH und
IN.LH. eingesetzt
werden.

(Same insert can

be used

for EX.RH and for
IN.LH.)

Innen und AuBen - Teilprofil

External and Internal — Partial Profile

R
IC. %ir

o

ER/IL

Die gleiche Platte
kann fur IN.RH und
EX.LH. eingesetzt
werden.

(Same insert can
be used

for IN.RH and for
EXLH.)

Radius fiir Innen- & AuBenbearbeitung | Radius for internal & external machining

Artikelnummer
(Item Number)
3ER/ILRO.50
3IR/ELRO0.50
3ER/ILR0.60

3IR/EL0.60

3ER/IL0.90

3IR/ELR0.90
3ER/ILR1.00
3IR/ELR1.00
3ER/ILR1.10
3IR/ELR1.10
3ER/ILR1.20
3IR/ELR1.20

ER = AuBen Rechts | External Right

(Anvil)

AE3-0
AI3-0
AE3-0
AI3-0
AE3-0
AI3-0
AE3-0
AI3-0
AE3-0
AI3-0
AE3-0
AI3-0

Unterlegplatte

IC.
i (Izn‘;',', )
0.5 3/8
0.6 3/8
0.9 3/8
1.0 3/8
1.1 3/8
12 3/8

IR = Innen Rechts | Internal Right

Erhiltlich in folgenden Qualitéten | Available in the following Grades: TiAIN, TINN

EL = AuBen Links | External Left

16

16

16

16

16

16

Die Platten sollten mit den Standard Haltern benutzt werden | The inserts should be used with the standard threading toolholders
Innenhalter mit PlattengroBe 3 ohne Unterlegplatte konnen nicht benutzt werden | Size 3 internal holders without anvil can’t be used

STECHPLATTENSETS | GROOUING KITS

ER/IL PLATTEN [ INSERTS
GOKITEX AUSSEN

3ERAL1.00  TINN 1Stk | pes
3ER/L1.2 TiNN 1Stk | pes
3ER/L1.4 TiNN 1Stk | pes
3ERAL1.7 TiNN 1Stk | pes
3ER/IL1.95  TiNN 1Stk | pes
3ER/AL2.25  TiNN 1Stk | pes
UNTERLEGPLATTE AE3-0 1Stk pcs
ANVIL

1.4

1.6

2.0

2.0

2.15

2.25

IL = Innen Links | Internal Left

IR/EL PLATTEN [ INSERTS
GOKITIN INNEN

3IR/EL1.00  TINN 1Stk pes
3IR/EL1.2 TiNN 1Stk pes
3IR/EL1.4 TiNN 1Stk | pes
3IR/EL1.7 TiNN 1Stk | pes
3IR/EL1.95  TiNN 1Stk | pcs
3IR/EL2.25  TiNN 1Stk | pes
UNTERLEGPLATTE AI3-0 1Stk pcs
ANVIL
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Av STECHPLATTEN TECHNISCHER TEIL
AERVAER. GROOVING INSERTS TECHNICAL SECTION

SCHNITTGESCHWINDIGKEUT FUR STECHPLATTEN
(CUTTING SPEEDS FOR GROOVING INSERTS)

Auswahl Hartmetallsorten (Carbide Grades):

TiNN (P30-P50, K25-K40):

PVD TiN beschichtete Qualitat fir niedrige Schnittgeschwindigkeiten, eignet sich gut fiir viele rostfreie Stahlarten.
PVD TiN coated grade for low cutting speed. Works well with a wide range of stainless steels.

TiAIN (P20-P40, K20-K30):

PVD TiAIN beschichtete Ultra-Feinstkornqualitat fiir rostfreien Stahl und exotische Materialien bei mittleren bis hohen
Schnittgeschwindigkeiten.
PVD TiAIN coated sub-micrograin grade for stainless steels and exotic materials at medium to high cutting speeds.

ISO Schnitt-
Standard Materialen (Materials) geschwindigkeit m/mni
(Cutting speed)

Niedrig - & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl 20 - 100
Low & Medium Carbon Steel
Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl

P High Carbon Steel 59 = &
Legierter Stahl 40 - 90
Alloy Steels and Treated Steels
Rostfreier Stahl

M Stainless Steels 30 - 80
Rostfreier Stahlguss
Cast Steels B9 =l)
Gusseisen
Cast Iron S50 = el
NE-Metalle und Aluminium
Non-Ferrous and Aluminum Ay =200
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AA

TOOLCUT

5 MINIATURWERKZEUGE
TINY TOOLS

VOLLHARTMETALLWERKZEUGE FUR KLEINE BOHRUNGEN
(SOLID CARBIDE TOOLS FOR WORKING IN SMALL BORES)

Schwarz Miniaturwerkzeuge sind speziell fir die Hightech-Industrie, die Medizintechnik und
die Kleinkomponenten Fertigung. Alle Ausdrehstahle verfliigen tber einen KithImittelkanal
entlang des Schaftes. Das Kihlmittel, das direkt auf die Schneide trifft, sorgt fur einen weichen
Schnitt und stérende Spane werden beseitigt.

Schwarz Tiny tools are designed for the high-tech, medical and small component industry.
All tools have coolant channels along the shafts enabling the cooling fluid to reach the cutting
edge efficiently, for easy chip evacuation and smooth cutting operations.
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Av MINIATURWERKZEUGE

ABRVAER. TINY TOOLS
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A

TOOLCUT

MINIATURWERKZEUGE

TINY TOOLS

THRERDY TURNING

PRODUKT BEZEICHNUNG | PRODUCT DESIGNATION
BEISPIEL | EXAMPLE : TTTR3-0.2R-10L

1T

TT = Mini-Werkzeuge

Tiny Tools

(9]
I

m
]

N
]

V =

3 - O02R -

10L

TINN

R = Rechts
Right Hand
L= Links Lange
Left Hand Neck Length
5L= 5mm
10L =10 mm
Drehen Werkz_eugdurchmesser 15L = 15 mm
Turning Bar Diameter 22L = 22 mm
Profilieren 3=30mm 35L=35mm
Profiling 4=40mm
Profilieren und Bohren 5=50mm
Profiling & Boring 6=60mm K20
Gewindeschneiden 7=70mm TINN
Threading 9=9.0mm TiAIN
Gewindefreistich 10 = 10.0 mm
Thread Relief
Anfasen
Grooving

Radius Einstechen
Full Radius Grooving
Axial Einstechen
Face Grooving

Axial Einstechen
Face Grooving
Ruckwartsdrehen
Back Turning

= Profildrehen

Profiling

Senken und Profildrehen
Chamfering & Profiling
Axial Stechen

Deep Face Grooving

Innendrehen | Boring
RO.2 mm = Spitzen-Radius 0.2 mm
RO.2 mm = Corner Radius 0.2 mm

Gewindeschneiden | Threading
Teilprofil | Partial Profile: A60, A55, TR
Vollprofil | Full Profile:1ISO, UN, NPT, ACME

Breite | Width
B1.0=1.0mm
B1.5=15mm
B2.0=20mm
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Av MINIATURWERKZEUGE
TINY TOOLS

TOOLCUT

TTTREINSATZE | TTTR BARS

Detail A

60

Innendrehen mit Innenkihlung | Boring bars with coolant channel

q Lenos Lanas Min. Bohrungs- Qualitaten
Artikelnummer p (Length) (Length) R E Halter durchmesser (Grades)
(Item Number) in rl'-nm in Sl‘m in mm (Holder) (Min. Bore Dia.) ‘

TiAIN TIN K20
TTTR1-0.05R-4L* 3.0 39 4 0.05 0.5 TTH20-3 1.0 . . .
TTTR1-0.05R-6L 3.0 39 6 0.05 0.5 TTH20-3 1.0 . U .
TTTR1.5-0.1R-6L* 3.0 39 6 0.10 0.7 TTH20-3 1.5 o . o
TTTR2-0.05R-10L* 3.0 39 10 0.05 0.8 TTH20-3 2.1 . . o
TTTR2-0.15R-5L* 3.0 39 5 0.15 0.8 TTH20-3 2.1 o N o
TTTR2-0.15R-10L* 3.0 39 10 0.15 0.8 TTH20-3 2.1 . . o
TTTR3-0.05R-10L 3.0 39 10 0.05 13 TTH20-3 3.1 . . .
TTTR3-0.05R-15L 3.0 39 15 0.05 13 TTH20-3 3.1 U . U
TTTR3-0.1R-10L 3.0 39 10 0.10 1.3 TTH20-3 3.1 . . .
TTTR3-0.1R-15L 3.0 39 15 0.10 13 TTH20-3 3.1 U . .
TTTR3-0.2R-10L 3.0 39 10 0.20 13 TTH20-3 3.1 . . .
TTTR3-0.2R-15L 3.0 39 15 0.20 13 TTH20-3 3.1 U . .
TTTR4-0.05R-15L 4.0 51 15 0.05 1.7 TTH20-3 4.1 . o .
TTTR4-0.1R-10L 4.0 51 10 0.10 1.7 TTH20-4 4.1 . . .
TTTR4-0.1R-15L 4.0 51 15 0.10 1.7 TTH20-4 4.1 . . .
TTTR4-0.1R-22L 4.0 51 22 0.10 1.7 TTH20-4 4.1 . . 3
TTTR4-0.2R-10L 4.0 51 10 0.20 1.7 TTH20-4 4.1 . o o
TTTR4-0.2R-15L 4.0 51 15 0.20 1.7 TTH20-4 4.1 . . .
TTTR4-0.2R-22L 4.0 51 22 0.20 1.7 TTH20-4 4.1 o N .
TTTR4-0.2R-30L 4.0 59 30 0.20 1.7 TTH20-4 4.1 . U .

Weitere HaltergréBen siehe Seite 153 | For additional holders see page 153
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TOOLCUT

A

MINIATURWERKZEUGE
TINY TOOLS

TTTREINSATZE | TTTR BARS

Artikelnummer
(Item Number)

TTTR5-0.05R-15L
TTTR5-0.1R-15L
TTTR5-0.1R-22L
TTTR5-0.1R-30L
TTTR5-0.2R-15L
TTTR5-0.2R-22L
TTTR5-0.2R-30L
TTTR6-0.05R-15L
TTTR6-0.05R-22L
TTTR6-0.1R-15L
TTTR6-0.1R-22L
TTTR6-0.2R-15L
TTTR6-0.2R-22L
TTTR6-0.2R-30L
TTTR6-0.2R-35L
TTTR7-0.2R-22L
TTTR7-0.2R-30L
TTTR8-0.2R-15L
TTTR8-0.2R-22L
TTTR8-0.2R-35L
TTTR10-0.2R-35L

5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
7.0
7.0
8.0
8.0
8.0
10.0

Lange Lange
(l_.ength) ({.ength)
in mm in mm
L L1
51 15
51 15
51 22
76 30
51 15
51 22
76 30
51 15
51 22
51 15
51 22
51 15
51 22
58 30
76 35
62 22
62 30
64 15
64 22
76 35
73 35

R

in mm

0.05
0.10
0.10
0.10
0.20
0.20
0.20
0.05
0.05
0.10
0.10
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20

Weitere HaltergréBen siehe Seite 153 | For additional holders see page 153

2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.8
2.8
2.8
2.8
2.8
2.8
2.8
2.8
33
33
3.8
3.8
3.8
4.8

Halter
(Holder)

TTH20-5
TTH20-5
TTH20-5
TTH20-5
TTH20-5
TTH20-5
TTH20-5
TTH20-6
TTH20-6
TTH20-6
TTH20-6
TTH20-6
TTH20-6
TTH20-6
TTH20-6
TTH20-7
TTH20-7
TTH20-8
TTH20-8
TTH20-8
TTH20-10

Detail A

Innendrehen mit Innenkihlung | Boring bars with coolant channel

Min. Bohrungs-
durchmesser
(Min. Bore Dia.)

5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
6.1
6.1
6.1
6.1
6.1
6.1
6.1
6.1
7.1
7.1
8.1
8.1
8.1
10.1

Qualitaten
(Grades)

TiAIN TIN K20

SCHWARZ | 109



A

TOOLCUT

MINIATURWERKZEUGE
TINY TOOLS

TTTL EINSATZE | TTTL BARS

Artikelnummer
(Item Number)

TTTL1-0.05R-4L*
TTTL1-0.05R-6L
TTTL1.5-0.1R-6L*
TTTL2-0.05R-10L*
TTTL2-0.15R-5L*
TTTL2-0.15R-10L*
TTTL3-0.05R-10L
TTTL3-0.05R-15L
TTTL3-0.1R-10L
TTTL3-0.1R-15L
TTTL3-0.2R-10L
TTTL3-0.2R-15L
TTTL4-0.05R-15L
TTTL4-0.1R-10L
TTTL4-0.1R-15L
TTTL4-0.1R-22L
TTTL4-0.2R-10L
TTTL4-0.2R-15L
TTTL4-0.2R-22L

Detail A

Min. Bohrungs-

durchmesser

Qualitaten
(Grades)

(Min. Bore Dia.)

1.0
1.0
1.5
2.1
2.1
2.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
4.1
4.1
4.1
4.1
4.1
4.1
4.1

TiAIN TIN

'r B
AR — | p
) :l
Innendrehen mit Innenkihlung | Boring bars with coolant channel
Lange Lange
D (l:ength) (l_.ength) ) R F Halter
in mm inmm inmm (Holder)
L L1
3.0 39 4 0.05 0.5 TTH20-3
3.0 39 0.05 0.5 TTH20-3
3.0 39 0.10 0.7 TTH20-3
3.0 39 10 0.05 0.8 TTH20-3
3.0 39 0.15 0.8 TTH20-3
3.0 39 10 0.15 0.8 TTH20-3
3.0 39 10 0.05 13 TTH20-3
3.0 39 15 0.05 1.3 TTH20-3
3.0 39 10 0.10 1.3 TTH20-3
3.0 39 15 0.10 1.3 TTH20-3
3.0 39 10 0.20 1.3 TTH20-3
3.0 39 15 0.20 1.3 TTH20-3
4.0 51 15 0.05 1.7 TTH20-3
4.0 51 10 0.10 1.7  TTH20-4
4.0 51 15 0.10 1.7 TTH20-4
4.0 51 22 0.10 1.7 TTH20-4
4.0 51 10 0.20 1.7 TTH20-4
4.0 51 15 0.20 1.7 TTH20-4
4.0 51 22 0.20 1.7 TTH20-4
4.0 59 30 0.20 1.7 TTH20-4

TTTL4-0.2R-30L

Weitere HaltergréBen siehe Seite 153 | For additional holders see page 153

110 | SCHWARZ

4.1

K20



MINIATURWERKZEUGE
TINY TOOLS

A

TOOLCUT

TTTL EINSATZE | TTTL BARS

L1 |
) |

Detail A

v __—io
|

le L

>
€ »

Innendrehen mit Innenkihlung | Boring bars with coolant channel

Min. Bohrungs-
durchmesser
(Min. Bore Dia.)

Qualitaten
(Grades)

Lange Lange
Artikelnummer (l_.ength) ({.ength) . R F Halter
(Item Number) in mm inmm inmm (Holder)
L L1
TTTL5-0.05R-15L 5.0 51 15 0.05 2.1 TTH20-5
TTTL5-0.1R-15L 5.0 51 15 0.10 2.1 TTH20-5
TTTL5-0.1R-22L 5.0 51 22 0.10 2.1 TTH20-5
TTTL5-0.1R-30L 5.0 76 30 0.10 2.1 TTH20-5
TTTL5-0.2R-15L 5.0 51 15 0.20 2.1 TTH20-5
TTTL5-0.2R-22L 5.0 51 22 0.20 2.1 TTH20-5
TTTL5-0.2R-30L 5.0 76 30 0.20 2.1 TTH20-5
TTTL6-0.05R-15L 6.0 51 15 0.05 2.8 TTH20-6
TTTL6-0.05R-22L 6.0 51 22 0.05 2.8 TTH20-6
TTTL6-0.1R-15L 6.0 51 15 0.10 2.8 TTH20-6
TTTL6-0.1R-22L 6.0 51 22 0.10 2.8 TTH20-6
TTTL6-0.2R-15L 6.0 51 15 0.20 2.8 TTH20-6
TTTL6-0.2R-22L 6.0 51 22 0.20 2.8 TTH20-6
TTTL6-0.2R-30L 6.0 58 30 0.20 2.8 TTH20-6
TTTL6-0.2R-35L 6.0 76 35 0.20 2.8 TTH20-6
TTTL7-0.2R-22L 7.0 62 22 0.20 3.3 TTH20-7
TTTL7-0.2R-30L 7.0 62 30 0.20 3.3 TTH20-7
TTTL8-0.2R-15L 8.0 64 15 0.20 3.8 TTH20-8
TTTL8-0.2R-22L 8.0 64 22 0.20 3.8 TTH20-8
TTTL8-0.2R-35L 8.0 76 35 0.20 3.8 TTH20-8
TTTL10-0.2R-35L 10.0 73 35 0.20 4.8 TTH20-10

Weitere HaltergréBen siehe Seite 153 | For additional holders see page 153

5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
6.1
6.1
6.1
6.1
6.1
6.1
6.1
6.1
7.1
7.1
8.1
8.1
8.1
10.1

TiAIN

TIN

K20
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Av MINIATURWERKZEUGE

AERVAER. TINY TOOLS

TTAREINSATZE | TTXR BARS

Detail A ‘

Ruckwartsdrehen | Back Turning

Linge Linge R Min. Qualitéten
Artikelnummer (Length) (Length) . Halter Bohrungs- (Grades)
D 5 5 in F H
(Item Number) inmm inmm mm (Holder) durchmesser
L L1 (Min. Bore Dia.) TiAIN TIN K20

TTXR4-0.1R-10L 4.0 51 10 0.10 13 0.5 TTH20-4 3.1 . . o
TTXR4-0.15R-10L 4.0 51 10 0.15 1.6 0.8 TTH20-4 4.1 . . U
TTXR4-0.15R-15L 4.0 51 15 0.15 1.6 0.8 TTH20-4 4.1 . o o
TTXR5-0.2R-15L 5.0 51 15 020 22 1.0 TTH20-5 5.1 . . .
TTXR5-0.2R-22L 5.0 51 22 020 22 1.0 TTH20-5 5.1 . . .
TTXR6-0.2R-15L 6.0 51 15 020 2.8 1.8 TTH20-6 6.1 o . o
TTXR6-0.2R-22L 6.0 51 22 0.20 28 1.8 TTH20-6 6.1 . . .

Weitere HaltergréBen siehe Seite 153 | For additional holders see page 153
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Av MINIATURWERKZEUGE
TINY TOOLS

TOOLCUT

TTAXL EINSATZE | TTXL BARS

a
™~
v_

Ruckwartsdrehen | Back Turning

Lange Lange R Bol'l:/rlli.::{ s

ArtikelInummer (Length) (Length) . Halter 9
D °. . in F H durchmesser
(Item Number) inmm inmm (Holder) X
mm (Min. Bore
L L1 !
Dia.)

TTXL4-0.1R-10L 4.0 51 10 010 13 0.5 TTH20-4 3.1
TTXL4-0.15R-10L 4.0 51 10 0.15 16 0.8 TTH20-4 4.1
TTXL4-0.15R-15L 4.0 51 15 0.15 16 0.8 TTH20-4 4.1
TTXL5-0.2R-15L 5.0 51 15 020 22 1.0 TTH20-5 5.1
TTXL5-0.2R-22L 5.0 51 22 020 22 1.0 TTH20-5 5.1
TTXL6-0.2R-15L 6.0 51 15 020 28 1.8 TTH20-6 6.1
TTXL6-0.2R-22L 6.0 51 22 020 28 1.8 TTH20-6 6.1

Weitere HaltergréBen siehe Seite 153 | For additional holders see page 153

Detail A

Qualitdten
(Grades)

TiAIN TIN K20
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Av MINIATURWERKZEUGE

AERVAER. TINY TOOLS

TTPR EINSATZE | TTPR BARS

L L1

v

Detail A

Profildrehen und Bohren | Profiling and Boring

Lange Lange

Artikelnummer (Length) (Length) .R
(Item Number) 2 inmm inmm n 7 n
L L1 mm

TTPR1-0.05R-4L* 3.0 39 4 005 05 0.2
TTPR1-0.05R-8L 3.0 39 8 005 05 0.2
TTPR1.5-0.05R-10L 3.0 39 10 005 0.7 03
TTPR1.5-0.1R-6L* 3.0 39 6 010 0.7 0.3
TTPR1.5-0.1R-10L 3.0 39 10 010 0.7 0.3
TTPR2-0.05R-10L* 3.0 39 10 005 0.8 05
TTPR2-0.1R-10L* 3.0 39 10 010 0.8 0.5
TTPR2-0.15R-5L* 3.0 39 5 015 0.8 0.5
TTPR2-0.15R-10L* 3.0 39 10 015 0.8 0.5
TTPR2-0.15R-15L 3.0 39 15 0.15 0.8 0.5
TTPR3-0.05R-10L 3.0 39 10 0.05 13 0.7
TTPR3-0.05R-15L 3.0 39 15 0.05 1.3 0.7
TTPR3-0.1R-15L 3.0 39 15 010 1.3 0.7
TTPR3-0.1R-22L 3.0 47 22 0.10 1.3 0.7
TTPR3-0.2R-10L 3.0 39 10 020 13 0.7
TTPR3-0.2R-15L 3.0 39 15 020 13 0.7
TTPR3-0.2R-22L 3.0 47 22 020 13 0.7
TTPR4-0.1R-10L 4.0 51 10 010 1.7 0.8
TTPR4-0.1R-15L 4.0 51 15 010 1.7 0.8
TTPR4-0.1R-22L 4.0 51 22 0.10 1.7 0.8
TTPR4-0.2R-10L 4.0 51 10 0.20 1.7 0.8
TTPR4-0.2R-15L 4.0 51 15 0.20 1.7 0.8
TTPR4-0.2R-22L 4.0 51 22 0.20 1.7 0.8

Weitere HaltergréBen siehe Seite 153 | For additional holders see page 153
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Halter
(Holder)

TTH20-3
TTH20-3
TTH20-3
TTH20-3
TTH20-3
TTH20-3
TTH20-3
TTH20-3
TTH20-3
TTH20-3
TTH20-3
TTH20-3
TTH20-3
TTH20-3
TTH20-3
TTH20-3
TTH20-3
TTH20-4
TTH20-4
TTH20-4
TTH20-4
TTH20-4
TTH20-4

Min.
Bohrungs-

durchmesser

(Min. Bore Dia.) TiaIN

1.0
1.0
1.5
1.5
1.5
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
3.1
4.1
4.1
4.1
4.1
4.1
4.1

Qualitdten
(Grades)

TIN

K20



TOOLCUT

A

MINIATURWERKZEUGE
TINY TOOLS

TTPR EINSATZE | TTPR BARS

Artikelnummer
(Item Number)

TTPR5-0.1R-22L
TTPR5-0.1R-30L
TTPR5-0.2R-10L
TTPR5-0.2R-15L
TTPR5-0.2R-22L
TTPR5-0.2R-30L
TTPR6-0.2R-15L
TTPR6-0.2R-22L
TTPR6-0.2R-30L
TTPR7-0.2R-22L
TTPR7-0.2R-30L
TTPR7-0.2R-35L
TTPR8-0.2R-15L
TTPR8-0.2R-22L
TTPR8-0.2R-35L
TTPR10-0.2R-35L

n
|< L1 >

Lange Lange

D (l_.ength) ({.ength)

inmm inmm
L L1
5.0 51 22
5.0 76 30
5.0 51 10
5.0 51 15
5.0 51 22
5.0 76 30
6.0 51 15
6.0 51 22
6.0 76 30
7.0 62 22
7.0 62 30
7.0 62 35
8.0 64 15
8.0 64 22
8.0 76 35
10.0 73 35

Profildrehen und Bohren | Profiling and Boring

in
mm

0.10
0.10
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
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2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.8
2.8
2.8
33
33
3.3
3.8
3.8
3.8
4.8

1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.4
14
1.4
1.5
1.5
1.5
1.6
1.6
1.6
2.0

Halter
(Holder)

TTH20-5
TTH20-5
TTH20-5
TTH20-5
TTH20-5
TTH20-5
TTH20-6
TTH20-6
TTH20-6
TTH20-7
TTH20-7
TTH20-7
TTH20-8
TTH20-8
TTH20-8
TTH20-10

Min.
Bohrungs- (Grades)
durchmesser
(Min. Bore
Dia.)

5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
6.1
6.1
6.1
7.1
7.1
7.1
8.1
8.1
8.1
10.1

Detail A

Qualitdten

TiAIN TIN K20
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Av MINIATURWERKZEUGE
TINY TOOLS

TOOLCUT

TTPL EINSATZE | TTPL BARS

Detail A
L L1 N
_,I/
. —— >
|< ‘ .
Profildrehen und Bohren | Profiling and Boring
) Linge Linge R Min. Qualitéten
Artikelnummer (Length) (Length) . Halter Bohrungs- (Grades)
(Item Number) 2 inmm inmm n 7 n (Holder)  durchmesser
L L1 mm (Min. Bore Dia.) TiAIN TIN K20

TTPL1-0.05R-4L* 3.0 39 4 005 05 0.2 TTH20-3 1.0 . . .
TTPL1-0.05R-8L 3.0 39 8 005 0.5 0.2 TTH20-3 1.0 . . .
TTPL1.5-0.05R-10L 3.0 39 10 005 0.7 0.3 TTH20-3 15 o . o
TTPL1.5-0.1R-6L* 3.0 39 6 010 0.7 0.3 TTH20-3 1.5 . . 0
TTPL1.5-0.1R-10L 3.0 39 10 010 0.7 0.3 TTH20-3 1.5 . o .
TTPL2-0.05R-10L* 3.0 39 10 0.05 0.8 0.5 TTH20-3 2.1 . . .
TTPL2-0.1R-10L* 3.0 39 10 0.10 0.8 0.5 TTH20-3 2.1 . . .
TTPL2-0.15R-5L* 3.0 39 5 015 0.8 0.5 TTH20-3 2.1 U o U
TTPL2-0.15R-10L* 3.0 39 10 015 0.8 0.5 TTH20-3 2.1 . . .
TTPL2-0.15R-15L 3.0 39 15 0.15 0.8 0.5 TTH20-3 2.1 . . ]
TTPL3-0.05R-10L 3.0 39 10 005 13 0.7 TTH20-3 3.1 . . d
TTPL3-0.05R-15L 3.0 39 15 005 13 0.7 TTH20-3 3.1 . . .
TTPL3-0.1R-15L 3.0 39 15 0.10 13 0.7 TTH20-3 3.1 . . .
TTPL3-0.1R-22L 3.0 47 22 0.10 1.3 0.7 TTH20-3 3.1 . . ©
TTPL3-0.2R-10L 3.0 39 10 020 13 0.7 TTH20-3 3.1 . . .
TTPL3-0.2R-15L 3.0 39 15 020 1.3 0.7 TTH20-3 3.1 . . .
TTPL3-0.2R-22L 3.0 47 22 020 13 0.7 TTH20-3 3.1 . . o
TTPL4-0.1R-10L 4.0 51 10 010 1.7 0.8 TTH20-4 4.1 . . .
TTPL4-0.1R-15L 4.0 51 15 010 1.7 0.8 TTH20-4 4.1 . . o
TTPL4-0.1R-22L 4.0 51 22 010 1.7 0.8 TTH20-4 4.1 . . .
TTPL4-0.2R-10L 4.0 51 10 020 1.7 0.8 TTH20-4 4.1 o . .
TTPL4-0.2R-15L 4.0 51 15 020 1.7 0.8 TTH20-4 4.1 o U o
TTPL4-0.2R-22L 4.0 51 22 0.20 1.7 0.8 TTH20-4 4.1 . d .

Weitere HaltergréBen siehe Seite 153 | For additional holders see page 153
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TOOLCUT

A

TTPL EINSATZE | TTPL BARS

L1

MINIATURWERKZEUGE
TINY TOOLS

Artikelnummer
(Item Number)

TTPL5-0.1R-22L
TTPL5-0.1R-30L
TTPL5-0.2R-10L
TTPL5-0.2R-15L
TTPL5-0.2R-22L
TTPL5-0.2R-30L
TTPL6-0.2R-15L
TTPL6-0.2R-22L
TTPL6-0.2R-30L
TTPL7-0.2R-22L
TTPL7-0.2R-30L
TTPL7-0.2R-35L
TTPL8-0.2R-15L
TTPL8-0.2R-22L
TTPL8-0.2R-35L
TTPL10-0.2R-35L

5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
6.0
6.0
6.0
7.0
7.0
7.0
8.0
8.0
8.0
10.0

Profildrehen und Bohren | Profiling and Boring

Lange

Lange

(Length) (Length) i':‘
Inmm In mm
L L1 mm
51 2 010
76 30 010
51 10 020
51 15 020
51 2 020
76 30 020
51 15 020
51 2 020
76 30 020
62 2 020
62 30 020
62 35 020
64 15 020
64 2 020
76 35 020
73 35 020
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2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.8
2.8
2.8
33
33
33
3.8
3.8
3.8
4.8

1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.4
1.4
14
1.5
1.5
1.5
1.6
1.6
1.6
2.0

Halter
(Holder)

TTH20-5
TTH20-5
TTH20-5
TTH20-5
TTH20-5
TTH20-5
TTH20-6
TTH20-6
TTH20-6
TTH20-7
TTH20-7
TTH20-7
TTH20-8
TTH20-8
TTH20-8
TTH20-10

Min.
Bohrungs-
durchmesser
(Min. Bore
Dia.)

5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
6.1
6.1
6.1
7.1
7.1
7.1
8.1
8.1
8.1
10.1

Detail A

Qualitdten
(Grades)

TiAIN TIN K20
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A

TOOLCUT

TTUR EINSATZE | TTUR BARS

MINIATURWERKZEUGE
TINY TOOLS

A
—
) L
[F ’l
Linge Linge
Artikelnummer (Length) (Length)
(Item Number) inmm inmm
L L1
TTUR3-0.05R-10L 3.0 39 10
TTUR3-0.05R-15L 3.0 39 15
TTUR4-0.1R-10L 4.0 51 10
TTUR4-0.1R-15L 4.0 51 15
TTUR5-0.15R-15L 5.0 51 15
TTUR5-0.15R-22L 5.0 51 22
TTUR6-0.15R-15L 6.0 51 15
TTUR6-0.15R-22L 6.0 51 22
TTURS8-0.2R-22L 8.0 64 22

in
mm

0.05
0.05
0.10
0.10
0.15
0.15
0.15
0.15
0.20
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1.3
1.3
1.7
1.7
2.1
2.1
2.8
2.8
3.8

0.4
0.4
0.5
0.5
0.7
0.7
0.9
0.9
1.1

Halter
(Holder)

TTH20-3
TTH20-3
TTH20-4
TTH20-4
TTH20-5
TTH20-5
TTH20-6
TTH20-6
TTH20-8

Detail A

Profildrehen, 90° Plandrehen | Profiling, 90" Face Cutting

Min.
Bohrungs-
durchmesser
(Min. Bore
Dia.)

3.1
3.1
4.1
4.1
5.1
5.1
6.1
6.1
8.1

TiAIN

Qualitdten
(Grades)

TIN

K20



A

TTUL EINSRTZE | TTUL BARS

L1

MINIATURWERKZEUGE
AERVAER. TINY TOOLS

Artikelnummer
(Item Number)

TTUL3-0.05R-10L
TTUL3-0.05R-15L
TTUL4-0.1R-10L
TTUL4-0.1R-15L
TTUL5-0.15R-15L
TTUL5-0.15R-22L
TTUL6-0.15R-15L
TTUL6-0.15R-22L
TTUL8-0.2R-22L

D

3.0
3.0
4.0
4.0
5.0
5.0
6.0
6.0
8.0

Profildrehen, 90° Plandrehen | Profiling, 90° Face Cutting

Lange Lange R
(l:ength) (l:ength) in
inmm inmm
L L1 mm
39 10 0.05
39 15 0.05
51 10 0.10
51 15 0.10
51 15 0.15
51 22 0.15
51 15 0.15
51 22 0.15
64 22 0.20
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1.3
1.3
1.7
1.7
2.1
2.1
2.8
2.8
3.8

0.4
0.4
0.5
0.5
0.7
0.7
0.9
0.9
1.1

Halter
(Holder)

TTH20-3
TTH20-3
TTH20-4
TTH20-4
TTH20-5
TTH20-5
TTH20-6
TTH20-6
TTH20-8

Min.

Detail A

Qualitdten

Bohrungs- (Grades)
durchmesser

(Min. Bore

Dia.)
3.1
3.1
4.1
4.1
5.1
5.1
6.1
6.1
8.1

TiAIN TIN K20
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Av MINIATURWERKZEUGE

AERVAER. TINY TOOLS

TTAR EINSATZE | TTAR BARS

Detail A

 s——

Profildrehen und Bohren | Profiling and Boring

Linge Lange R Bohrunas- Qualitdten
Artikelnummer (Length) (Length) . Halter 9 (Grades)
D °. . in F H durchmesser
(Item Number) inmm inmm (Holder) )
mm (Min. Bore
L L1 Dia.) TIAIN  TIN K20

TTQR4-0.1R-22L 51 22 4.0 0.10 1.8 0.8 TTH20-4 4.1 . . .
TTQR4-0.2R-10L 51 10 4.0 020 1.8 0.8 TTH20-4 4.1 . o 3
TTQR4-0.2R-15L 51 15 4.0 020 1.8 0.8 TTH20-4 4.1 . o .
TTQR4-0.2R-22L 51 22 4.0 020 18 0.8 TTH20-4 4.1 U o .
TTQR5-0.2R-15L 51 15 5.0 020 23 1.0 TTH20-5 5.1 . . .
TTQR5-0.2R-22L 51 22 5.0 020 23 1.0 TTH20-5 5.1 U o U
TTQR6-0.2R-15L 51 15 6.0 020 28 14 TTH20-6 6.1 d . .
TTQR6-0.2R-22L 51 22 6.0 020 28 14 TTH20-6 6.1 . . .
TTQR6-0.2R-30L 58 30 6.0 020 28 14 TTH20-6 6.1 d . .
TTQRS8-0.2R-22L 64 22 8.0 020 38 1.6 TTH20-8 8.1 . o 3
TTQRS8-0.2R-27L 64 27 8.0 020 38 2.0 TTH20-8 8.1 . o .

Weitere HaltergréBen siehe Seite 153 | For additional holders see page 153
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TOOLCUT

A

TTAL EINSARTZE | TTAL BARS

MINIATURWERKZEUGE
TINY TOOLS

Artikelnummer
(Item Number)

TTQL4-0.1R-22L
TTQL4-0.2R-10L
TTQL4-0.2R-15L
TTQL4-0.2R-22L
TTQL5-0.2R-15L
TTQL5-0.2R-22L
TTQL6-0.2R-15L
TTQL6-0.2R-22L
TTQL6-0.2R-30L
TTQL8-0.2R-22L
TTQL8-0.2R-27L

D

51
51
51
51
51
51
51
51
58
64
64

Detail A

Profildrehen und Bohren | Profiling and Boring

Lange Lange
(l:ength) (l:ength)
inmm inmm
L L1
22 4.0
10 4.0
15 4.0
22 4.0
15 5.0
22 5.0
15 6.0
22 6.0
30 6.0
22 8.0
27 8.0

in
mm

0.10
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
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1.8
1.8
1.8
1.8
2.3
2.3
2.8
2.8
2.8
3.8
3.8

0.8
0.8
0.8
0.8
1.0
1.0
1.4
1.4
1.4
1.6
2.0

Halter
(Holder)

TTH20-4
TTH20-4
TTH20-4
TTH20-4
TTH20-5
TTH20-5
TTH20-6
TTH20-6
TTH20-6
TTH20-8
TTH20-8

Min.
Bohrungs-
durchmesser
(Min. Bore
Dia.)

4.1
4.1
4.1
4.1
5.1
5.1
6.1
6.1
6.1
8.1
8.1

Qualitdten
(Grades)

TiAIN TIN K20
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Av MINIATURWERKZEUGE

AERVAER. TINY TOOLS

TTIR EINSATZE | TTIR BARS

Detail A

A

Artikelnummer
(Item Number)

TTIR3-A55-15L
TTIR4-A55-15L
TTIR5-A55-15L
TTIR5-A55-22L
TTIR6-A55-15L

TTIR6-A55-22L

Weitere HaltergréBen siehe
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Gewindeschneiden, Teilprofil 55° Gewinde | Threading, Partial Profile 55°

Steigung " . Min. lits
; Linge Linge Qualitdten
(Pitch Range) (Length) (Length) D Halter Bohrungs- (Grades)
Gs . . in F durchmesser
dange/ inmm inmm (Holder) .
mm (Min.Bore
mm  Zoll L L1 Dia)  TAIN TIN K20
(TPI) i

0.5

- 48-24 39 15 3.0 14 55 TTH20-3 3.2 . . .
1.0
0.5

- 48-24 51 15 4.0 1.8 55 TTH20-4 4.1 . . .
1.0
0.5

- 48-20 51 15 50 23 55 TTH20-5 5.1 . . .
1.25
0.5

- 48-20 51 22 5.0 23 55 TTH20-5 5.1 . . .
1.25
0.5

- 48-16 51 15 6.0 26 55 TTH20-6 6.0 . . .
1.5
0.5

- 48-16 51 22 6.0 26 55 TTH20-6 6.0 . . .
1.5
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A

TOOLCUT

MINIATURWERKZEUGE
TINY TOOLS

TTIL EINSATZE | TTIL BARS

=

Artikelnummer
(Item Number)

TTIL3-A55-15L

TTIL4-A55-15L

TTIL5-A55-15L

TTIL5-A55-22L

TTIL6-A55-15L

TTIL6-A55-22L

Weitere HaltergréBen siehe Seite 153 | For additional holders see page 153

v

Detail A

Gewindeschneiden, Teilprofil 55° Gewinde | Threading, Partial Profile 55°

Steigung
(Pitch Range)
Giange/
mm Zoll
(TPI)
0.5
- 48-24
1.0
0.5
s 48-24
1.0
0.5
- 48-20
1.25
0.5
5 48-20
1.25
0.5
- 48-16
1.5
0.5
- 48-16
1.5

Linge Lange
(Length) (Length)
inmm inmm
L L1
39 15
51 15
51 15
51 22
51 15
51 22

in
mm

3.0

4.0

5.0

5.0

6.0

6.0

1.4

1.8

2.3

2.3

2.6

2.6

55

55

55

55

55

55

Halter
(Holder)

TTH20-3

TTH20-4

TTH20-5

TTH20-5

TTH20-6

TTH20-6

Min.
Bohrungs-

Qualitaten
(Grades)

durchmesser

(Min.Bore
Dia.)

3.2

4.1

5.1

5.1

6.0

6.0

TiAIN TIN K20
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Av MINIATURWERKZEUGE

AERVAER. TINY TOOLS

TTIR EINSATZE | TTIR BARS

Detail A

A
N

Gewindeschneiden, Teilprofil 60° Gewinde | Threading, Partial Profile 60°

Steigung " . Min. lits
; Linge Linge Qualitdten
Artikelnummer  (Pitch Range) (Length) (Length) L Halter Eoliposs (Grades)
" . . in F durchmesser
(Item Number) Giange/ inmm inmm (Holder) .
mm (Min.Bore
mm  Zoll L L1 Dia)  TAIN TIN K20
(TPI) -
0.25
TTIR1-A60-5L - 100 -72 39 4.8 3.0 0.55 60 1.2 TTH20-3 . . .
0.35
0.35
TTIR1.5-A60-6L - 72-56 39 6.3 3.0 0.65 60 1.4 TTH20-3 . . .
0.45
0.45
TTIR2-A60-8L* - 56-32 39 8 3.0 1.0 60 2.1 TTH20-3 . . .
0.7
0.7
TTIR3-A60-15L - 32-24 39 15 3.0 14 60 3.2 TTH20-3 . . .
1.0
0.8
TTIR4-A60-15L - 32-24 51 15 4.0 1.8 60 4.1 TTH20-4 . . .
1.0
1.0
TTIR5-A60-15L - 24-20 51 15 5.0 23 60 5.1 TTH20-5 . . .
1.25
1.0
TTIR5-A60-22L - 24-20 51 22 5.0 23 60 5.1 TTH20-5 . . .
1.25
1.0
TTIR6-A60-15L - 24-16 51 15 6.0 2.6 60 6.0 TTH20-6 o . .
1.5
1.0
TTIR6-A60-22L - 24-16 51 22 6.0 26 60 6.0 TTH20-6 o . .
1.5
1.0
TTIR8-A60-22L - 24-13 64 22 8.0 3.6 60 8.0 TTH20-8 o U .
2.0
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Av MINIATURWERKZEUGE

AERVAER. TINY TOOLS

TTIL EINSATZE | TTIL BARS

Detail A

=

v

Gewindeschneiden, Teilprofil 60° Gewinde | Threading, Partial Profile 60°

Steigung " . Min. lits
: Linge Linge i Qualitaten
Artikelnummer  (Fitch Range) (Length) (Length) b Halter Bohrungs (Grades)
.. . . in F a durchmesser
(Item Number) Ginge/ inmm inmm (Holder) .
1l mm (Min.Bore
mm  Zo L L1 Dia)  TAIN TIN K20
(TPI) -
0.25
TTIL1-A60-5L - 100 -72 39 4.8 3.0 055 60 1.2 TTH20-3 . . .
0.35
0.35
TTIL1.5-A60-6L - 72-56 39 6.3 3.0 0.65 60 14 TTH20-3 3 3 3
0.45
0.45
TTIL2-A60-8L* - 56-32 39 8 3.0 1.0 60 2.1 TTH20-3 3 . .
0.7
0.7
TTIL3-A60-15L - 32-24 39 15 3.0 14 60 3.2 TTH20-3 3 3 3
1.0
0.8
TTIL4-A60-15L - 32-24 51 15 4.0 1.8 60 4.1 TTH20-4 3 3 3
1.0
1.0
TTIL5-A60-15L - 24-20 51 15 5.0 2.3 60 5.1 TTH20-5 . . .
1.25
1.0
TTIL5-A60-22L - 24-20 51 22 5.0 2.3 60 5.1 TTH20-5 . . .
1.25
1.0
TTIL6-A60-15L - 24-16 51 15 6.0 26 60 6.0 TTH20-6 3 3 3
1.5
1.0
TTIL6-A60-22L - 24-16 51 22 6.0 26 60 6.0 TTH20-6 . . .
15
1.0
TTIL8-A60-22L - 24-13 64 22 8.0 3.6 60 8.0 TTH20-8 . . .
2.0

Weitere HaltergréBen siehe Seite 153 | For additional holders see page 153
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A

AERVAER. TINY TOOLS

MINIATURWERKZEUGE

TTIR EINSATZE | TTIR BARS

A

Detail A

Gewindeschneiden, Vollprofil ISO 60° Gewinde | Threading, Full Profile ISO 60°

ArtikelInummer
(Item Number)

TTIR3-0.5I1SO-10L

TTIR3-0.5ISO-15L

TTIR3-0.7ISO-15L

TTIR3-0.75ISO-15L

TTIR4-0.5I1SO-15L

TTIR4-0.751SO-15L

TTIR4-0.8ISO-15L

TTIR5-1.0ISO-15L

TTIR6-1.251SO-22L

Gewinde
(Thread)

M3 x 0.5

M4 x 0.5

M4 x 0.7

M4.5 x 0.75

M5 x 0.5

M5 x 0.75

M5 x 0.8

M6 x 1.0

M8 x 1.25

Lange Lange
(l:ength) (l:ength)
inmm inmm
L L1
39 10
39 15
39 15
39 15
51 15
51 15
51 15
51 15
51 22
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in
mm

3.0

3.0

3.0

3.0

4.0

4.0

4.0

5.0

6.0

1.0

1.4

14

1.4

1.8

1.8

1.8

2.2

2.8

Halter
(Holder)

TTH20-3

TTH20-3

TTH20-3

TTH20-3

TTH20-4

TTH20-4

TTH20-4

TTH20-5

TTH20-6

Min. Qualititen
Bohrungs- (Grades)
durchmesser
(Min.Bore AN TIN K20
Dia.)
2.4 . . .
3'2 ° . .
3.2 . . .
3.2 . . .
4.1 . . .
4.1 . . .
4.1 . . .
4.9 . . .
6.1 . . .



Av MINIATURWERKZEUGE

AERVAER. TINY TOOLS

TTIL EINSATZE | TTIL BARS

Detail A

-
A D
le L )l
I gl
Gewindeschneiden, Vollprofil ISO 60° Gewinde | Threading, Full Profile ISO 60°
Lange Lange D
Artikelnummer Gewinde (Length) (Length) in F Halter
(Item Number) (Thread) inmm inmm (Holder)
mm
L L1
TTIL3-0.5ISO-10L M3 x 0.5 39 10 3.0 1.0 TTH20-3
TTIL3-0.5ISO-15L M4 x 0.5 39 15 3.0 1.4 TTH20-3
TTIL3-0.71SO-15L M4 x 0.7 39 15 3.0 1.4 TTH20-3
TTIL3-0.75ISO-15L M4.5 x 0.75 39 15 3.0 1.4 TTH20-3
TTIL4-0.51SO-15L M5 x 0.5 51 15 4.0 1.8 TTH20-4
TTIL4-0.75ISO-15L M5 x 0.75 51 15 4.0 1.8 TTH20-4
TTIL4-0.8I1SO-15L M5 x 0.8 51 15 4.0 1.8 TTH20-4
TTIL5-1.0ISO-15L M6 x 1.0 51 15 5.0 2.2 TTH20-5
TTIL6-1.251SO-22L M8 x 1.25 51 22 6.0 2.8 TTH20-6

Weitere HaltergréBen siehe Seite 153 | For additional holders see page 153

Min. Qualititen
Bohrungs- (Grades)
durchmesser
(Min.Bore AN 1IN K20
Dia.)
2.4 . . .
3.2 . o o
3.2 . o .
3.2 . o o
4.1 . . .
4.1 . . .
4.1 . . .
4.9 . . .
6.1 . . .
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A

AERVAER. TINY TOOLS

MINIATURWERKZEUGE

TTIR EINSATZE | TTIR BARS

A

Detail A

Gewindeschneiden, Vollprofil UN 60° Gewinde | Threading, Full Profile UN 60°

ArtikelInummer
(Item Number)

TTIR3-32UN-L10

TTIR3-36UN-15L

TTIR3-32UN-15L

TTIR4-36UN-15L

TTIR4-32UN-15L

TTIR5-28UN-15L

TTIR5-20UN-18L

TTIR6-24UN-18L

TTIR6-18UN-18L

Gewinde
(Thread)

6-32UNC

8-36UNF

8-32UNC

12-36UNS

12-32UNEF

1/4-28UNF

1/4-20UNC

5/16-24UNF

5/16-18UNC

Lange Lange
(l:ength) (l:ength)
inmm inmm
L L1
39 10
39 15
39 15
51 15
51 15
51 15
51 18
51 18
51 18

Weitere HaltergréBen siehe Seite 153 | For additional holders see page 153
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in
mm

3.0

3.0

3.0

4.0

4.0

5.0

5.0

6.0

6.0

1.0

1.4

14

1.8

1.8

2.2

2.3

2.8

2.8

Halter
(Holder)

TTH20-3

TTH20-3

TTH20-3

TTH20-4

TTH20-4

TTH20-5

TTH20-5

TTH20-6

TTH20-6

Min.
Bohrungs-

Qualitaten

(Grades)

durchmesser

(Min.Bore

Dia.)

2.7

3.2

3.2

4.1

4.1

4.9

5.0

6.5

6.2

TiAIN TIN

K20



Av MINIATURWERKZEUGE

AERVAER. TINY TOOLS

TTIL EINSATZE | TTIL BARS

=

v

Detail A

Gewindeschneiden, Vollprofil UN 60° Gewinde | Threading, Full Profile UN 60°

Artikelnummer
(Item Number)

TTIL3-32UN-L10

TTIL3-36UN-15L

TTIL3-32UN-15L

TTIL4-36UN-15L

TTIL4-32UN-15L

TTIL5-28UN-15L

TTIL5-20UN-18L

TTIL6-24UN-18L

TTIL6-18UN-18L

Gewinde
(Thread)

6-32UNC

8-36UNF

8-32UNC

12-36UNS

12-32UNEF

1/4-28UNF

1/4-20UNC

5/16-24UNF

5/16-18UNC

Lange Lange
(l:ength) (l_.ength)
inmm inmm
L L1
39 10
39 15
39 15
51 15
51 15
51 15
51 18
51 18
51 18

Weitere HaltergréBen siehe Seite 153 | For additional holders see page 153

in
mm

3.0

3.0

3.0

4.0

4.0

5.0

5.0

6.0

6.0

1.0

1.4

1.4

1.8

1.8

2.2

2.3

2.8

2.8

Halter
(Holder)

TTH20-3

TTH20-3

TTH20-3

TTH20-4

TTH20-4

TTH20-5

TTH20-5

TTH20-6

TTH20-6

Min. Qualititen
Bohrungs- (Grades)
durchmesser
(Min.Bore AN 1IN K20
Dia.)
2.7 . . .
3.2 . . .
3.2 . o .
4.1 . . .
4.1 . . .
4.9 . . .
5'0 . ° °
6.5 ° . .
6.2 . . .
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Av MINIATURWERKZEUGE

AERVAER. TINY TOOLS

TTIR EINSATZE | TTIR BARS

Detail A \

Gewindeschneiden, Vollprofil NPT 60° Gewinde | Threading, Full Profile NPT 60°

: . . Min. -
Steigung Linge Linge . Qualititen
Artikelnummer (Pitch) (Length) (Length) 2 Gewinde Halter Bohr. (Grades)
. . . in F (Thread (Min.
(Item Number) Ginge/ inmm inmm mm Size) (Holder) Bore
Zoll (TPI) L L1 Di TiAIN TIN K20
ia.)
TTIR6-27NPT-15L 27 51 15 60 26 ];;ﬁ’z‘m‘l‘,r TTH20-6 59 + -« .

Weitere HaltergréBen siehe Seite 153 | For additional holders see page 153

TTIL EINSATZE | TTIL BARS

Detail A

Gewindeschneiden, Vollprofil NPT 60° Gewinde | Threading, Full Profile NPT 60°

. . . Min Fe
Steigung Linge Linge . . Qualitéten
Artikelnummer (Pitch) (Length) (Length) B Gewinde Halter Bohr. (Grades)
o . . in F (Thread (Min.
(Item Number) Ginge/ inmm inmm mm Size) (Holder) Bore
Zoll (TP) L L1 O AN TIN K20
Dia.)
TTIL6-27NPT-15L 27 51 15 60 2.6 };;g’z‘%':r TTH20-6 59 + =« .

Weitere HaltergréBen siehe Seite 153 | For additional holders see page 153
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Av MINIATURWERKZEUGE
TINY TOOLS

TOOLCUT

TTIR EINSARTZE | TTIR BARS

7|
——
ACME
Steigung Linge Lange .
Artikelnummer (Pitch) (Length) (Length) D Sennus
. . . in F (Thread
(Item Number) Gidnge/ inmm inmm mm )
Zoll (TPI) L L1
TTIR4-16ACME-15L 16 51 15 4.0 1.8 1/4 x 16
TTIR6-14ACME-20L 14 51 20 6.0 2.8 5/16 x 14
TTIR7-12ACME-22L 12 62 22 7.0 3.3 3/8x12
TTIR8-10ACME-30L 10 76 30 8.0 3.8 1/2x 10
TTIR10-8ACME-35L 8 73 35 10.0 4.8 5/8 x 8
TTIR10-6ACME-45L 6 105 45 100 48 /4x6
7/8 x 6
TTIR10-5ACME-52L 5 105 52 10.0 4.8 1x5

TTIL EINSATZE | TTIL BARS

Halter
(Holder)

TTH20-4
TTH20-6
TTH20-7
TTH20-8
TTH20-10
TTH20-10
TTH20-10

ACME
Steigung Lange Lange .
Artikelnummer (Pitch) (Length) (Length) 2 S
.. . . in F (Thread
(Item Number) Gidnge/ inmm inmm mm Size)
Zoll (TPI) L L1
TTIL4-16ACME-15L 16 51 15 4.0 1.8 1/4x 16
TTIL6-14ACME-20L 14 51 20 6.0 2.8 5/16 x 14
TTIL7-12ACME-22L 12 62 22 7.0 3.3 3/8x12
TTIL8-10ACME-30L 10 76 30 8.0 3.8 1/2x 10
TTIL10-8ACME-35L 8 73 35 10.0 4.8 5/8x8
TTIL10-6ACME-45L 6 105 45 100 48 3/4x6
7/8x6
TTIL10-5ACME-52L 5 105 52 10.0 438 1x5

Weitere HaltergréBen siehe Seite 153 | For additional holders see page 153

Halter
(Holder)

TTH20-4
TTH20-6
TTH20-7
TTH20-8
TTH20-10
TTH20-10
TTH20-10

Detail A

Bohr.
(Min.

Bore
Dia.)

4.6

6.0

7.2
10.0
12,5
14.6
20.0

Qualitdten
(Grades)

TiAIN TIN K20

Detail A

Bohr.
(Min.

Bore
Dia.)

4.6
6.0
7.2
10.0
12.5
14.6
20.0

Qualitdten
(Grades)

TiAIN TIN K20
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A

TOOLCUT

TTIR EINSATZE | TTIR BARS

L

MINIATURWERKZEUGE
TINY TOOLS

L}
L

Artikelnummer
(Item Number)

TTIR6-1.5TR-22L

TTIR7-2TR-25L

TTIR10-2TR-35L

TTIR7-3TR-35L

TTIR10-3TR-35L

TTIR10-4TR-45L

TTIR10-5TR-55L

Teilprofil Trapez - DIN 103 | Partial Profile Trapez - DIN 103

Steigung
(Pitch)
Gange/

Zoll (TPI)

1.5

Lange Lange
(Length) (Length)
inmm inmm
L L1
51 22
62 25
73 35
62 35
73 35
105 45
105 55

:

in

mm

6.0

7.0

10.0

7.0

10.0

10.0

10.0

Weitere HaltergréBen siehe Seite 153 | For additional holders see page 153

132 | SCHWARZ

2.8

3.2

4.8

33

4.8

4.8

4.8

Gewinde
(Thread
Size)

Tr8x 1.5
Tr9x 1.5
Tr10x 1.5
Tr9x2
Tr10x 2
Tr11x2
Tr12x2
Tr14x2
Tr16x 2
Tr18x2
Tr20x 2
Tr11x3
Tr12x3
Tr14x3
Tr22x3
Tr24x3
Tr26x3
Tr28x3
Tr16 x4
Tr18 x4
Tr20x 4
Tr22x5
Tr24 x5
Tr28 x5

v

_Io

Halter
(Holder)

TTH20-6

TTH20-7

TTH20-10

TTH20-7

TTH20-10

TTH20-10

TTH20-10

Detail A

@

vV 30°
SAY

[

Min.

Bohr.

Qualitaten

(Grades)

(Min.
Bore
Dia.)

6.4

6.9

7.5

10.5

TiAIN TIN

K20



A

TOOLCUT

TTIL EINSATZE | TTIL BARS

MINIATURWERKZEUGE
TINY TOOLS

Artikelnummer
(Item Number)

TTIL6-1.5TR-22L

TTIL7-2TR-25L

TTIL10-2TR-35L

TTIL7-3TR-35L

TTIL10-3TR-35L

TTIL10-4TR-45L

TTIL10-5TR-55L

Detail A

Teilprofil Trapez - DIN 103 | Partial Profile Trapez - DIN 103

Steigung
(Pitch)
Gange/

Zoll (TPI)

1.5

Lange Lange
(Length) (Length)
inmm inmm
L L1
51 22
62 25
73 35
62 35
73 35
105 45
105 55

in

mm

6.0

7.0

10.0

7.0

10.0

10.0

10.0

Weitere HaltergréBen siehe Seite 153 | For additional holders see page 153

2.8

3.2

4.8

33

4.8

4.8

4.8

Gewinde
(Thread
Size)

Tr8x 1.5
Tr9x 1.5
Tr10x 1.5
Tr9x2
Tr10x 2
Tr11x2
Tr12x2
Tr14x2
Tr16x 2
Tr18x2
Tr20x 2
Tr11x3
Tr12x3
Tr14x3
Tr22x3
Tr24x3
Tr26x3
Tr28x3
Tr16 x4
Tr18 x4
Tr20x 4
Tr22 x5
Tr24 x5
Tr28 x5

Halter
(Holder)

TTH20-6

TTH20-7

TTH20-10

TTH20-7

TTH20-10

TTH20-10

TTH20-10

Min. Qualititen
B°|:'r' (Grades)
(Min.

Bore

Dia.) TiAIN TIN K20

64 o .
6.9 . . .
11.0 . . .
7.5 . ) )
10.5 . . .
11.5 U ) )
11.0 . . .
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MINIATURWERKZEUGE
TINY TOOLS

A

TOOLCUT

TTOR EINSATZE | TTOR BARS

A —— : :
\ o

L1

v -
A

Detail A

=
A

o

Gewindefreistich, Anfasen und Einstechen | Thread Relief, Chamfering and Grooving

Lange Lange D
Artikelnummer (Length) (Length) in B R H F Halter
(Item Number) in mm in mm (Holder)
mm
L L1
TTDR4-0.5R-18L 51 18 4.0 15 0.5 0.8 1.8 TTH20-4
TTDR5-0.5R-24L 51 24 5.0 1.5 0.5 1.2 2.3 TTH20-5
TTDR6-0.5R-27L 58 27 6.0 1.5 0.5 1.4 2.8 TTH20-6

Weitere HaltergréBen siehe Seite 153 | For additional holders see page 153

TTOL EINSATZE | TTOL BARS

e L1 \
I‘ L4

A) —_—— . . ID
D L \

Min.

Qualitaten

Bol',"" (Grades)

(Min.

Bore "

Dia.) TiAIN TIN K20
4.1 . . .
5.1 ° . .
6.1 ° ) )

Detail A

<
5

Gewindefreistich, Anfasen und Einstechen | Thread Relief, Chamfering and Grooving

Lange Lange

Artikelnummer (Length) (Length) |Ir)1 B R H F Halter
(Item Number) in mm in mm (Holder)
mm
L L1
TTDR4-0.5R-18L 51 18 4.0 15 0.5 0.8 1.8 TTH20-4
TTDR5-0.5R-24L 51 24 5.0 1.5 0.5 1.2 2.3 TTH20-5
TTDR6-0.5R-27L 58 27 6.0 1.5 0.5 14 2.8 TTH20-6

Weitere HaltergréBen siehe Seite 153 | For additional holders see page 153
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Min.

Qualitaten

Bohr. (Grades)

(Min.

Bore .

Dia.) TiAIN TIN K20
4.1 . . .
5.1 ° . .
6.1 ° . .



Av MINIATURWERKZEUGE
TINY TOOLS

TOOLCUT

TTCR EINSATZE | TTCR BARS

Detail A

A i ]
O Gg HTH

Anfasen und Bohren | Chamfering and Boring

Linge Linge D é\:l, Ilrr Qualititen
Artikelnummer (Length) (Length) . Halter e (Grades)
. . in F H H1 R (Min.
(Item Number) in mm inmm (Holder) Bore
L L1 . TiAIN TIN K20
Dia.)
TTCR3-0.2R-10L 39 10 3.0 1.3 0.7 0.3 0.20 TTH20-3 3.1 d . .
TTCR4-0.2R-15L 51 15 4.0 1.7 0.8 04 0.20 TTH20-4 41 O O O
TTCR5-0.2R-15L 51 15 5.0 2.1 1.2 0.7 0.20 TTH20-5 5.1 . . .
TTCR6-0.2R-15L 51 15 6.0 2.8 1.4 0.7 0.20 TTH20-6 6.1 . . .
TTCR7-0.2R-20L 62 20 7.0 3.3 1.5 0.8 0.20 TTH20-7 71 . . .
Weitere HaltergréBen siehe Seite 153 | For additional holders see page 153
Detail A
904
RO.2 HiH

>
!I
O
"
~——

Anfasen und Bohren | Chamfering and Boring

Linge Linge D é\:l) Il?r Qualitéten
Artikelnummer (Length) (Length) . Halter bl (Grades)

. . in F H H1 R (Min.
(Item Number) in mm in mm mm (Holder) Bore

L L1 . TiAIN TIN K20
Dia.)

TTCL3-0.2R-10L 39 10 3.0 1.3 0.7 0.3 0.20 TTH20-3 3.1 . . .
TTCL4-0.2R-15L 51 15 4.0 1.7 0.8 0.4 0.20 TTH20-4 4.1 . . .
TTCL5-0.2R-15L 51 15 5.0 2.1 1.2 0.7 0.20 TTH20-5 5.1 . . .
TTCL6-0.2R-15L 51 15 6.0 2.8 1.4 0.7 0.20 TTH20-6 6.1 . . .
TTCL7-0.2R-20L 62 20 7.0 3.3 1.5 0.8 0.20 TTH20-7 7.1 . . .

Weitere HaltergréBen siehe Seite 153 | For additional holders see page 153
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Av MINIATURWERKZEUGE
TINY TOOLS

TOOLCUT

TTWR EINSATZE | TTWR BARS

L1

— >

Detail A
W R
F a
Min.
Bore %1*
Diameter

45° Senken und Profildrehen mit Innenkihlung | 45° Chamfering and Profiling with internal coolant

Lange Lange D
Artikelnummer (Length) (Length) in F a B R

(Item Number) in mm in mm
mm
L L1
TTWR6-0.2R-A90 51 15.0 6.0 2.3 45° 45° 0.20
TTWR6-0.2R-A60 51 15.0 6.0 2.3 60° 30° 0.20
TTWR6-0.4R-A90 51 22.0 6.0 2.3 45° 45° 0.40
TTWR6-0.4R-A60 51 22.0 6.0 2.3 60° 30° 0.40

Weitere HaltergréBen siehe Seite 153 | For additional holders see page 153
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Halter
(Holder)

TTH20-6
TTH20-6
TTH20-6
TTH20-6

Min. Qualititen
B°|',"" (Grades)
(Min.

Bore .

Dia.) TiAIN TIN K20
1.0 . . .
1.0 . . .
6.0 . . .
6.0 . . .



A

TOOLCUT

TTWL EINSATZE | TTWL BARS

MINIATURWERKZEUGE
TINY TOOLS

L1

Detail A

F

=

a

Min.
Bore

=
T
Diameter ﬂ

3+

45° Senken und Profildrehen mit Innenkihlung | Chamfering and Profiling with internal coolant

Artikelnummer
(Item Number)

TTWL6-0.2R-A90
TTWL6-0.2R-A60
TTWL6-0.4R-A90
TTWL6-0.4R-A60

Lange Lange
(Length) (Length)
in mm inmm
L L1
51 15.0
51 15.0
51 22.0
51 22.0

D
in
mm
6.0
6.0
6.0
6.0

2.3
23
23
23

Weitere HaltergréBen siehe Seite 153 | For additional holders see page 153

45°
60°
45°
60°

45°
30°
45°
30°

0.20
0.20
0.40
0.40

Halter
(Holder)

TTH20-6
TTH20-6
TTH20-6
TTH20-6

Min.

Bohr.
(Min.

Bore
Dia.)

1.0
1.0
6.0
6.0

Qualitaten
(Grades)

TiAIN TIN K20
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Av MINIATURWERKZEUGE
TINY TOOLS

TOOLCUT

TTGR EINSATZE | TTGR BARS

Detail A

le L N
A
T |0
) L1 |
[ gl
Einstechen | Grooving
. Linge Linge D - Qualitidten
Artikelnummer (Length) (Length) . Halter Min. Bohr. (Grades)
(ttem Number) — inmm inmm " 8 W Fqhen  Min.Bore Dia)
L L1 TIAIN TIN K20

TTGR3-0.7B-10L 39 10 3.0 0.7 0.6 1.3 TTH20-3 3.1 . . .
TTGR4-0.5B-10L 51 10 40 05 05 1.7  TTH20-4 4.1 . . .
TTGR4-0.7B-10L 51 10 4.0 0.7 0.6 1.7 TTH20-4 4.1 . . i
TTGR4-1.0B-10L 51 10 4.0 1.0 1.0 1.7 TTH20-4 4.1 . . .
TTGR4-1.0B-15L 51 15 4.0 1.0 1.0 1.7 TTH20-4 4.1 . . .
TTGR4-1.5B-10L 51 10 4.0 1.5 1.0 1.7 TTH20-4 4.1 U . .
TTGR5-1.0B-15L 51 15 5.0 1.0 1.2 2.3 TTH20-5 5.1 . . .
TTGR5-1.0B-22L 51 22 5.0 1.0 1.2 2.3 TTH20-5 5.1 . o o
TTGR5-1.5B-15L 51 15 5.0 1.5 1.2 2.3 TTH20-5 5.1 . . .
TTGR5-1.5B-22L 51 22 50 15 12 23  TTH20-5 5.1 . . .
TTGR5-2.0B-15L 51 15 5.0 2.0 1.2 2.3 TTH20-5 5.1 . . .
TTGR5-2.0B-22L 51 22 5.0 2.0 1.2 2.3 TTH20-5 5.1 3 3 3
TTGR6-1.0B-15L 51 15 6.0 1.0 1.4 2.8 TTH20-6 6.1 . . .
TTGR6-1.0B-22L 51 22 6.0 1.0 1.4 2.8 TTH20-6 6.1 . . .
TTGR6-1.5B-15L 51 15 6.0 1.5 1.4 2.8 TTH20-6 6.1 . . .
TTGR6-1.5B-22L 51 22 6.0 1.5 1.4 2.8 TTH20-6 6.1 . . .
TTGR6-2.0B-15L 51 15 6.0 2.0 1.4 2.8 TTH20-6 6.1 . . .
TTGR6-2.0B-22L 51 22 6.0 2.0 1.4 2.8 TTH20-6 6.1 . . .
TTGR6-1.0B-17L 51 17 6.0 1.0 1.8 2.8 TTH20-6 6.1 . . .
TTGR6-1.5B-17L 51 17 6.0 1.5 1.8 2.8 TTH20-6 6.1 . . .
TTGR6-2.0B-17L 51 17 6.0 2.0 1.8 2.8 TTH20-6 6.1 . . .
TTGR7-1.0B-15L 62 15 7.0 1.0 2.5 3.3 TTH20-7 71 U . .
TTGR7-1.0B-22L 62 22 7.0 1.0 2.5 33 TTH20-7 71 . . o
TTGR7-1.0B-30L 62 30 7.0 1.0 2.5 3.3 TTH20-7 71 . o o
TTGR7-1.5B-15L 62 15 7.0 1.5 2.5 3.3 TTH20-7 71 . . .
TTGR7-1.5B-22L 62 22 7.0 1.5 2.5 3.3 TTH20-7 71 . o o
TTGR7-1.5B-30L 62 30 7.0 1.5 2.5 3.3 TTH20-7 71 . . .
TTGR7-2.0B-15L 62 15 7.0 2.0 2.5 3.3 TTH20-7 71 3 o o
TTGR7-2.0B-22L 62 22 70 20 25 33  TTH20-7 71 . . .
TTGR7-2.0B-30L 62 30 70 20 25 33  TTH20-7 7.1 . . .
TTGR8-1.0B-22L 64 22 8.0 1.0 1.7 3.8 TTH20-8 8.1 o U U
TTGR8-1.5B-22L 64 22 8.0 1.5 1.7 3.8 TTH20-8 8.1 . . .
TTGR8-2.0B-22L 64 22 8.0 2.0 2.6 3.8 TTH20-8 8.1 . . .
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A

TOOLCUT

MINIATURWERKZEUGE
TINY TOOLS

TTGL EINSATZE | TTGL BARS

Artikelnummer
(Item Number)

TTGL3-0.7B-10L
TTGL4-0.5B-10L
TTGL4-0.7B-10L
TTGL4-1.0B-10L
TTGL4-1.0B-15L
TTGL4-1.5B-10L
TTGL5-1.0B-15L
TTGL5-1.0B-22L
TTGL5-1.5B-15L
TTGL5-1.5B-22L
TTGL5-2.0B-15L
TTGL5-2.0B-22L
TTGL6-1.0B-15L
TTGL6-1.0B-22L
TTGL6-1.5B-15L
TTGL6-1.5B-22L
TTGL6-2.0B-15L
TTGL6-2.0B-22L
TTGL6-1.0B-17L
TTGL6-1.5B-17L
TTGL6-2.0B-17L
TTGL7-1.0B-15L
TTGL7-1.0B-22L
TTGL7-1.0B-30L
TTGL7-1.5B-15L
TTGL7-1.5B-22L
TTGL7-1.5B-30L
TTGL7-2.0B-15L
TTGL7-2.0B-22L
TTGL7-2.0B-30L
TTGL8-1.0B-22L
TTGL8-1.5B-22L

e L1 J
\ >
5 AR ID
l L ,
7 1
Einstechen | Grooving
Lange Lange D
(l:ength) (l:ength) in B H F Halter
inmm inmm (Holder)
L L1 mm
39 10 3.0 0.7 0.6 1.3 TTH20-3
51 10 4.0 0.5 0.5 1.7 TTH20-4
51 10 4.0 0.7 0.6 1.7 TTH20-4
51 10 4.0 1.0 1.0 1.7 TTH20-4
51 15 4.0 1.0 1.0 1.7 TTH20-4
51 10 4.0 1.5 1.0 1.7 TTH20-4
51 15 5.0 1.0 1.2 2.3 TTH20-5
51 22 5.0 1.0 1.2 2.3 TTH20-5
51 15 5.0 1.5 1.2 2.3 TTH20-5
51 22 5.0 15 1.2 2.3 TTH20-5
51 15 5.0 2.0 1.2 2.3 TTH20-5
51 22 5.0 2.0 1.2 2.3 TTH20-5
51 15 6.0 1.0 14 2.8 TTH20-6
51 22 6.0 1.0 14 2.8 TTH20-6
51 15 6.0 1.5 14 2.8 TTH20-6
51 22 6.0 1.5 14 2.8 TTH20-6
51 15 6.0 2.0 14 2.8 TTH20-6
51 22 6.0 2.0 1.4 2.8 TTH20-6
51 17 6.0 1.0 1.8 2.8 TTH20-6
51 17 6.0 1.5 1.8 2.8 TTH20-6
51 17 6.0 2.0 1.8 2.8 TTH20-6
62 15 7.0 1.0 2.5 3.3 TTH20-7
62 22 7.0 1.0 2.5 33 TTH20-7
62 30 7.0 1.0 2.5 3.3 TTH20-7
62 15 7.0 15 2.5 3.3 TTH20-7
62 22 7.0 15 2.5 3.3 TTH20-7
62 30 7.0 15 2.5 3.3 TTH20-7
62 15 7.0 2.0 2.5 3.3 TTH20-7
62 22 7.0 2.0 2.5 3.3 TTH20-7
62 30 7.0 2.0 2.5 3.3 TTH20-7
64 22 8.0 1.0 1.7 3.8 TTH20-8
64 22 8.0 1.5 1.7 3.8 TTH20-8
64 22 8.0 2.0 2.6 3.8 TTH20-8

TTGL8-2.0B-22L

Detail A

Min. Bohr.
(Min.Bore Dia.)

3.1
4.1
4.1
4.1
4.1
4.1
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
6.1
6.1
6.1
6.1
6.1
6.1
6.1
6.1
6.1
7.1
7.1
7.1
71
71
71
71
71
7.1
8.1
8.1
8.1

Qualitdten
(Grades)

TiAIN TIN K20
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A

TOOLCUT

TTKR EINSATZE | TTKR BARS

—

MINIATURWERKZEUGE
TINY TOOLS

Artikelnummer
(Item Number)

TTKR4-0.5R-10L
TTKR4-0.75R-10L
TTKR5-0.5R-15L
TTKR5-0.75R-15L
TTKR5-1.0R-15L
TTKR6-0.5R-15L
TTKR6-0.75R-15L
TTKR6-1.0R-15L
TTKR7-0.5R-22L
TTKR7-0.75R-15L
TTKR7-1.0R-22L

Lange Lange
(l-.ength) ({.ength)
in mm in mm
L L1
51 10
51 10
51 15
51 15
51 15
51 15
51 15
51 15
62 22
62 22
62 22

Voll Radius Einstechen | Full Radius Grooving

4.0
4.0
5.0
5.0
5.0
6.0
6.0
6.0
7.0
7.0
7.0

1.7
1.7
2.3
2.3
2.3
2.8
2.8
2.8
33
33
33
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1.0
1.5
1.0
1.5
2.0
1.0
1.5
2.0
1.0
1.5
2.5

1.0
1.0
1.2
1.2
1.2
1.6
1.6
1.6
2.5
2.5
2.5

R

0.50
0.75
0.50
0.75
1.00
0.50
0.75
1.00
0.05
0.75
1.00

Halter
(Holder)

TTH20-4
TTH20-4
TTH20-5
TTH20-5
TTH20-5
TTH20-6
TTH20-6
TTH20-6
TTH20-7
TTH20-7
TTH20-7

Detail A

Min. Qualititen

Bol.lr. (Grades)
(Min.

g?; ‘3 TIAIN TIN K20
4.1 .« e .
4.1 .« e .
5.1 .« e .
5.1 .« . .
5.1 .« .
6.1 .« .
6.1 . e .
6.1 .« . .
7.1 .« e .
7.1 . e .
7.1 . e .



A

TOOLCUT

MINIATURWERKZEUGE
TINY TOOLS

TTKL EINSATZE | TTKL BARS

Artikelnummer
(Item Number)

TTKL4-0.5R-10L
TTKL4-0.75R-10L
TTKL5-0.5R-15L
TTKL5-0.75R-15L
TTKL5-1.0R-15L
TTKL6-0.5R-15L
TTKL6-0.75R-15L
TTKL6-1.0R-15L
TTKL7-0.5R-22L
TTKL7-0.75R-15L

Halter
(Holder)

TTH20-4
TTH20-4
TTH20-5
TTH20-5
TTH20-5
TTH20-6
TTH20-6
TTH20-6
TTH20-7
TTH20-7

le L1 N
)
—_— — :-.TD
l )
¢ d
Voll Radius Einstechen | Full Radius Grooving
Linge Linge D
ferel) L) Wk Wk
L L1 mm
51 10 4.0 1.7 1.0 1.0 0.50
51 10 4.0 1.7 1.5 1.0 0.75
51 15 5.0 2.3 1.0 1.2 0.50
51 15 50 23 1.5 1.2 0.75
51 15 5.0 2.3 2.0 1.2 1.00
51 15 6.0 238 1.0 1.6 0.50
51 15 6.0 2.8 1.5 1.6 0.75
51 15 6.0 28 2.0 1.6 1.00
62 22 7.0 33 1.0 2.5 0.05
62 22 7.0 33 1.5 25 0.75
62 22 7.0 33 2.5 25 1.00

TTKL7-1.0R-22L

Weitere HaltergréBen siehe Seite 153 | For additional holders see page 153

TTH20-7

Detail A

Min. Qualititen
B°|'_"" (Grades)
(Min.

g".’; ‘j TIAIN TIN K20
4.1 . . .
4.1 . . .
5.1 . . .
5.1 . . .
5.1 . . .
6.1 . . .
6.1 . . .
6.1 . . )
71 . . .
71 . ) .
71 . . .
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Av MINIATURWERKZEUGE
TINY TOOLS

TOOLCUT

TTFR EINSATZE | TTFR BARS

Detail A

.e :
A "\ (RO.1 TYPx2
w_ .'::_ = EEID
le L1 N Mii 1]
: : 1
Diameter| *—

Axial Einstechen | Face Grooving

. Linge Linge D ' Qualititen
Artikelnummer (Length) (Length) . Halter Min. Bohr. (Grades)
(ttem Number) ~ inmm inmm ™ F B T qoer  (min.Bore Dia)

L L1 TiAIN TIN K20
TTFR4-0.75B-15L 51 15 40 195 0.75 1.2 TTH20-4 5.0 . . .
TTFR4-1.0B-15L 51 15 40 195 1.0 15 TTH20-4 5.0 . . .
TTFR4-1.5B-15L 51 15 40 195 15 2.8 TTH20-4 5.0 . . .
TTFR5-0.75B-22L 51 22 50 245 075 1.2 TTH20-5 6.0 U . .
TTFR5-1.0B-22L 51 22 50 245 1.0 1.5 TTH20-5 6.0 . . .
TTFR5-1.5B-22L 51 22 50 245 1.5 2.5 TTH20-5 6.0 . . .
TTFR5-2.0B-22L 51 22 50 245 2.0 3.8 TTH20-5 6.0 . . .
TTFR6-1.0B-22L 51 22 6.0 295 1.0 15 TTH20-6 8.0 . . .
TTFR6-1.5B-22L 51 22 6.0 295 1.5 2.5 TTH20-6 8.0 . . .
TTFR6-2.0B-22L 51 22 6.0 295 2.0 3.0 TTH20-6 8.0 . . .
TTFR6-2.5B-22L 51 22 6.0 295 25 4.8 TTH20-6 8.0 . . .
TTFR6-3.0B-30L 58 30 6.0 295 3.0 6.0 TTH20-6 8.0 . 3 3
TTFR8-2.5B-22L 64 22 80 395 25 3.5 TTH20-8 10.0 . . .

Weitere HaltergréBen siehe Seite 153 | For additional holders see page 153
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TOOLCUT

A

MINIATURWERKZEUGE
TINY TOOLS

TTFL EINSATZE | TTFL BARS

le L1 )
: |
A o
l L )
N gl
Axial Einstechen | Face Grooving
Lange Lange D
Artikelnummer (Length) (Length) in F B T Halter
(Item Number) in mm in mm (Holder)
mm
L L1

TTFL4-0.75B-15L 51 15 4.0 195 0.75 1.2 TTH20-4
TTFL4-1.0B-15L 51 15 4.0 1.95 1.0 1.5 TTH20-4
TTFL4-1.5B-15L 51 15 40 195 1.5 2.8 TTH20-4
TTFL5-0.75B-22L 51 22 5.0 245 0.75 1.2 TTH20-5
TTFL5-1.0B-22L 51 22 5.0 245 1.0 1.5 TTH20-5
TTFL5-1.5B-22L 51 22 5.0 245 1.5 2.5 TTH20-5
TTFL5-2.0B-22L 51 22 50 245 20 3.8 TTH20-5
TTFL6-1.0B-22L 51 22 6.0 295 1.0 1.5 TTH20-6
TTFL6-1.5B-22L 51 22 6.0 295 1.5 2.5 TTH20-6
TTFL6-2.0B-22L 51 22 6.0 295 2.0 3.0 TTH20-6
TTFL6-2.5B-22L 51 22 6.0 295 2.5 4.8 TTH20-6
TTFL6-3.0B-30L 58 30 6.0 295 3.0 6.0 TTH20-6
TTFL8-2.5B-22L 64 22 80 395 25 3.5 TTH20-8

Weitere HaltergréBen siehe Seite 153 | For additional holders see page 153

Detail A

RO.1 TYPx2

Diameter

Min. %— —
Bore

Min. Bohr.
(Min.Bore Dia.)

5.0
5.0
5.0
6.0
6.0
6.0
6.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
10.0

Qualitaten
(Grades)

TiAIN TIN K20
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A

TOOLCUT

MINIATURWERKZEUGE
TINY TOOLS

TTUR EINSATZE | TTUR BARS

Detail A

R 0.2 TYPx2

qE

Min.
Bore

Diameter| «

Axial Stechen - mit 2 Kiihlkanalen | Deep Face Grooving - with 2 coolant bores

Artikelnummer
(Item Number)

TTVR6-2.0B-15L
TTVR6-2.0B-22L
TTVR6-2.5B-22L
TTVR8-3.0B-27L
TTVRS8-3.0B-43L
TTVR8-4.0B-43L

Lange Lange
(Length) (Length)
in mm in mm
L L1
64 15
64 22
64 22
64 27
80 43
80 43

‘D
in
mm
6.0
6.0
6.0
8.0
8.0
8.0

1.7
1.7
2.2
25
1.6
1.6

2.0
2.0
2.5
3.0
3.0
4.0

Halter
(Holder)

TTH20-6
TTH20-6
TTH20-6
TTH20-8
TTH20-8
TTH20-8

TTUL EINSATZE | TTUL BARS

Qualitaten
Min. Bohr. (Grades)
(Min.Bore Dia.)
TiAIN TIN K20
12.0 . . .
12.0 . . o
12.0 . . .
15.0 . [ [
15.0 o . .
20.0 o . .
Detail A

B

Min.
Bore

Diameter|

Axial Stechen - mit 2 Kiihlkanalen | Deep Face Grooving - with 2 coolant bores

Artikelnummer
(Item Number)

TTVL6-2.0B-15L
TTVL6-2.0B-22L
TTVL6-2.5B-22L
TTVL8-3.0B-27L
TTVL8-3.0B-43L
TTVL8-4.0B-43L
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Lange Lange
(Length) (Length)
in mm in mm
L L1
64 15
64 22
64 22
64 27
80 43
80 43

in
mm

6.0
6.0
6.0
8.0
8.0
8.0

1.7
1.7
2.2
2.5
1.6
1.6

2.0
2.0
2.5
3.0
3.0
4.0

Halter
(Holder)

TTH20-6
TTH20-6
TTH20-6
TTH20-8
TTH20-8
TTH20-8

Min. Bohr.
(Min.Bore Dia.)

12.0
12.0
12.0
15.0
15.0
20.0

Qualitaten
(Grades)
TiAIN TIN K20
L] L] L]
L] L] L]
L] L] L]
. L] L]
. L] L]



A

TOOLCUT

MINIATURWERKZEUGE
TINY TOOLS

TTZR EINSATZE | TTZR BARS

Artikelnummer
(Item Number)

TTZR4-0.5R-15L
TTZR4-0.75R-15L
TTZR5-0.5R-22L
TTZR5-0.75R-22L
TTZR5-1.0R-22L
TTZR6-0.5R-22L
TTZR6-0.75R-22L

Axial Einstechen | Face Grooving

) L1 ;

Lange Lange
(l_.ength) (l:ength)

in mm in mm

L L1

51 15

51 15

51 22

51 22

51 22

51 22

51 22

51 22

TTZR6-1.0R-22L

.D
in
mm
4.0
4.0
5.0
5.0
5.0
6.0
6.0
6.0

1.95
1.95
2.45
2.45
2.45
2.95
2.95
2.95

1.0
1.5
1.0
1.5
2.0
1.0
1.5
2.0

1.2
1.5
1.2
1.5
2.5
1.2
1.5
2.5

TTZL EINSATZE | TTZL BARS

ArtikelInummer
(Item Number)

TTZL4-0.5R-15L
TTZL4-0.75R-15L
TTZL5-0.5R-22L
TTZL5-0.75R-22L
TTZL5-1.0R-22L
TTZL6-0.5R-22L
TTZL6-0.75R-22L
TTZL6-1.0R-22L

” L1 R
e ——
) L J
¢ >
Axial Einstechen | Face Grooving
Lange Lange D
(l:ength) (l_.ength) in F w T
In mm In mm mm
L L1
51 15 40 195 10 1.2
51 15 40 195 15 15
51 22 50 245 10 1.2
51 22 50 245 15 1.5
51 22 50 245 20 25
51 22 60 295 10 1.2
51 22 60 295 15 15
51 22 6.0 295 20 25

0.50
0.75
0.50
0.75
1.00
0.50
0.75
1.00

0.50
0.75
0.50
0.75
1.00
0.50
0.75
1.00

Halter
(Holder)

TTH20-4
TTH20-4
TTH20-5
TTH20-5
TTH20-5
TTH20-6
TTH20-6
TTH20-6

Halter
(Holder)

TTH20-4
TTH20-4
TTH20-5
TTH20-5
TTH20-5
TTH20-6
TTH20-6
TTH20-6

Detail A

Min. r
Bore

Diametefr

Min.

Bohr.
(Min.

Bore
Dia.)

5.0
5.0
6.0
6.0
6.0
8.0
8.0
8.0

Qualitdten
(Grades)

TiAIN TIN K20

Detail A

Min.

Bohr.
(Min.

Bore
Dia.)

5.0
5.0
6.0
6.0
6.0
8.0
8.0
8.0

Qualitdten
(Grades)

TiAIN TIN K20

SCHWARZ | 145



Av MINIATURWERKZEUGE

AERVAER. TINY TOOLS

TTMUL-MLULTI-TASK

L Detail A
-60-

=
v

L1 / I
R

Rechts | Right hand

Lange Lénge D Qualitﬁten
Artikelnummer (Length) (Length) . R F c Halter Min. Bohr. (Grades)
(Item Number) in mm in mm mm (Holder) (Min.Bore Dia.)
L L1 TiAIN
TTMUR4-0.1R-10L 51 10 4 0.1 1.8 1.1 4 .
TTH...-4
TTMUR4-0.1R-15L 51 15 4 0.1 1.8 1.1 4 .
TTMURS5-0.2R-10L 51 10 5 0.2 2.3 13 TTH5 5 .
TTMURS5-0.2R-15L 51 15 5 02 23 13 5 .
TTMURG6-0.2R-12L 58 12 6 0.2 2.8 1.5 TTH.-6 6 .
TTMURG6-0.2R-18L 58 18 6 02 28 15 6 .
Links | Left hand
Lange Lénge Qualitﬁten
Artikelnummer (Length) (Length) . B E c Halter Min. Bohr. (Grades)
(Item Number) in mm in mm mm (Holder) (Min.Bore Dia.)
L L1 TiAIN
TTMUL4-0.1R-10L 51 10 4 0.1 1.8 11 4 .
TTH...-4

TTMUL4-0.1R-15L 51 15 4 0.1 1.8 1.1 4 3
TTMUL5-0.2R-10L 51 10 5 0.2 2.3 1.3 TTH5 5 .
TTMUL5-0.2R-15L 51 15 5 02 23 1.3 5 .
TTMUL6-0.2R-12L 58 12 6 0.2 2.8 1.5 TTH.-6 6 .
TTMUL6-0.2R-18L 58 18 6 02 28 1.5 6 .

Weitere HaltergréBen siehe Seite 153 | For additional holders see page 153
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Av MINIATURWERKZEUGE

ARVAR. TINY TOOLS

THRERD %URNING

PRODUKTBEZEICHNUNG | PRODUCT DESIGNATION
BEISPIEL | EXAMPLE: SKS2-23S-5L

SKS 2

Sechskantschliissel
Hexagon Keys

Min.
Bohrungsdurchmesser
Min. Bore Dia.:
2=22mm

3=29mm

4 =39 mm

5=49 mm

23S

Sechskantweite
Socket Size:
23§=23-29mm
30S=3.0-40mm
40S =4.0-5.0mm
50S =5.0-80mm

5L XTiAIN

Maximale
Schnitttiefe
Maximum
Cutting depth
4L = 4.0 mm
5L =55mm
6L = 6.5 mm
9L =95 mm

Beschichtung | Coating
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Av MINIATURWERKZEUGE

AERVAER. TINY TOOLS

5K5

Detail A

Raumwerkzeug fiir Sechskantschlissel | Broaching Tools for Hexagon Keys

Lange Lénge D Qualitﬁten
Artikelnummer (Length) (Length) . S R F Halter Min. Bohr. (Grades)
(Item Number) in mm in mm mm (Holder) (Min.Bore Dia.)
L L1 XTiAIN
2.3
SKS2-23S-5L 51 4.0 - 005 1.35 2.2 .
2.9
3.0
SKS3-30S-5L 51 5.5 5.0 - 0.05 1.35 TTH...5 2.9 .
4.0
4.0
SKS4-40S-6L 51 6.5 - 0.10 1.35 3.9 .
5.0
5.0
SKS5-50S-9L 62 9.5 7.0 - 0.10 1.35 TTH...7 4.9 .
8.0

Weitere Haltergr6Ben siehe Seite 153 | For additional holders see page 153
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Av MINIATURWERKZEUGE

AERVAER. TINY TOOLS

THRERD %URNING

PRODUKTBEZEICHNUNG | PRODUCT DESIGNATION

BEISPIEL | EXAMPLE: TTH16-3S

1T H 16

Miniaturwerkzeug Schaftquerschnitt
Tiny Tools Shank Cross Section
12 =12 mm
16 = 16 mm
20 =20 mm
22 =22 mm
25 =25mm

Halter Lénge
Holder Length

Werkzeugdurchmesser
Bar Diameter

3= 3.0mm
4= 40mm
5= 50mm
6= 50mm
7= 7.0mm
9= 90mm
10 = 10.0 mm

Verkiirzte Version
Short Version
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A

AERVAER. TINY TOOLS

SPANNHULSEN! TINY TOOLS BAR HOLDERS

Spannschraube
Clamping screw

MINIATURWERKZEUGE

Innere Kiihimittelzufuhr

Internal Coolant

Artikelnummer
(Item Number)

TTH12-3
TTH16-3S
TTH16-3
TTH20-3
TTH22-3
TTH12-4
TTH16-4S
TTH16-4
TTH20-4
TTH22-4
TTH12-5
TTH16-5S
TTH16-5
TTH20-5
TTH22-5
TTH16-6S
TTH16-6
TTH20-6
TTH22-6
TTH16-7
TTH20-7
TTH22-7
TTH16-8
TTH20-8
TTH22-8
TTH16-10
TTH20-10
TTH22-10
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Lange
(Length)
in mm
L

88
75
88
88
88
88
75
88
88
88
88
75
88
88
75
75
88
88
88
88
88
88
88
88
88
88
88
88

D1

3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
6.0
6.0
6.0
6.0
7.0
7.0
7.0
8.0
8.0
8.0
10.0
10.0
10.0

12
16
16
20
22
12
16
16
20
22
12
16
16
20
22
16
16
20
22
16
20
22
16
20
22
16
20
22

d

12
20
20
20
22
12
20
20
20
22
12
20
20
20
22
20
20
20
22
20
20
22
20
20
22
20
20
22

Torx
Schliissel
(Torx Key)

TX25

TX25

TX25

TX25

TX25

TX25

TX25

TX25

TX25

TX25

TX25

TX25

TX25

TX25

TX25

TX25

TX25

TX25

TX25

TX25

TX25

TX25

TX25

TX25

TX25

TX25

TX25

TX25

Spannschraube
fiir Platte
(Clamping

Screw)

S24
S25
S25
S25
S$25
S24
S25
S25
S$25
S25
S24
S25
S$25
S25
S$25
S25
S25
S25
S25
S25
S25
S25
S25
S25
$25
S$25
§25
S$25

Anschlagschraube
Adjusting screw

Anschlagschraube
(Adjusting
Screw)
S35
S35S
S35
S35
S35
S35
S35S
S35
S35
S35
S35
S35S
S35
S35
S35
S35S
S35
S35
S35
S35
S35
S35
S35
S35
S35
S35
S35
S35



Av MINIATURWERKZEUGE

AERVAER. TINY TOOLS

SPANNHULSEN! TINY TOOLS BAR HOLDERS

Spannschraube Anschlagschraube
Clamping screw Innenkiihlung
\ X Adjusting screw

Y — Internal Coolant
d D1} D
Y
\ L ’1
Liange Torx Spannschraube
Artikelnummer (Length) - fur Platte
. D1 D d Schliissel .
(Item Number) in mm (Torx Key) (Clamping
L Y. Screw)
TTH25-3 62 3.0 25 10.8 TX25 S25
TTH25-4 62 4.0 25 10.8 TX25 S25
TTH25-5 62 5.0 25 10.8 TX25 S25
TTH25-6 62 6.0 25 10.8 TX25 S25
TTH25-8 62 8.0 25 10.8 TX25 S25

Anschlagschraube
(Adjusting
Screw)

S35M
S35M
S35M
S35M
S35M
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Av MINIATURWERKZEUGE

AERVAER. TINY TOOLS

THRERD %URNING

PRODUKTBEZEICHNUNG | PRODUCT DESIGNATION
BEISPIEL | EXAMPLE: TTHKO0816-H3S

TT H K 0816 - H3 S
Spannmethode Vierkant mit Werkzeugdurchmesser
Clamping Method Kniehebel Bar Diameter
Square Shank 3=3.0mm
with lever 4=40mm
5=50mm
6 = 6.0 mm

Schaftquerschnitt

Shank Cross Section Verkiirzte Version
AuBen 0816 = 8x16 mm Short Version
1016 = 10 x 16 mm
1216 =12 x 16 mm

External

152 | SCHWARZ



Av MINIATURWERKZEUGE

AERVAER. TINY TOOLS

WERKZEUG HAL TER MIT GUARDRATISCHEM SCHAF T
SUUARE SHANK HOLOERS

d < Innenkiihlung
P b4 Internal Coolant

o
¥
p! Gewindeverbindung M6
i 11 Connecting thread M6
I . H
dmax bt R ¢ | L R e
i " L B
? ] ;T
. Torx g Rallly
‘Z’t‘;"f',:,‘;',’;,‘;‘i; DI B L L1 L2 H h hl dmax dp* Schliissel (scﬂ';:::i'j,‘*g
(Torx Key) Screw)

TTHK0816-H3S 3.0 16 100 17 25 46 8 16 26 4/6 K25 S25
TTHK1016-H3S 3.0 16 100 17 25 46 10 18 26 4/6 K25 S25
TTHK1216-H3S 3.0 16 100 17 25 46 12 20 26 4/6 K25 S25
TTHKO0816-H4S 4.0 16 100 17 25 58 8 16 26 4/6 K25 S25
TTHK1016-H4S 4.0 16 100 17 25 58 10 18 26 4/6 K25 S25
TTHK1216-H4S 4.0 16 100 17 25 58 12 20 26 4/6 K25 S25
TTHK0816-H5S 5.0 16 100 17 25 58 8 16 26 4/6 K25 S25
TTHK1016-H5S 5.0 16 100 17 25 58 10 18 26 4/6 K25 S25
TTHK1216-H5S 5.0 16 100 17 25 58 12 20 26 4/6 K25 S25
TTHK0816-H6S 6.0 16 100 17 25 58 8 16 26 4/6 K25 S25
TTHK1016-H6S 6.0 16 100 17 25 58 10 18 26 4/6 K25 S25
TTHK1216-H6S 6.0 16 100 17 25 58 12 20 26 4/6 K25 S25
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Av MINIATURWERKZEUGE
TINY TOOLS

TOOLCUT

TECHNISCHER TEIL (TECHNICAL SECTION)

Hartmetall - Qualitat (Carbide Grades):

TINN (P30 - P50, K25 - K40)

PVD-TiN beschichtete Qualitat fir niedrige Schnittgeschwindigkeit. Bei einer Vielzahl von rostfreien Stahlen gut einsetzbar.
(PVD-TiN coated grade for low cutting speed. Works well for a wide range of stainless steels.)

TiAIN (K10 - K20)

Feinstkorn Hartmetall mit einer PVD-Mehrlagenbeschichtung. Sehr hohe Temperaturbestandigkeit auch bei
Trockenbearbeitung. Speziell fiir schwer zerspanbare Materialien wie Inconel, nickelbasis Legierungen, Titan und gehartete
Stoffe bis 62 HRc geeignet.

(Sub-micron grade with advanced PVD-triple coating. Very high heat resistance also by dry machining. Especially for
difficult machining materials such as Inconel, Nickel based alloys, Titanium and hardened materials up to 62 HRc.)

K20 (K10 - K30)
Unbeschichtetes Hartmetall flir NE-Metalle, Aluminium und Gusseisen.
(Uncoated Carbide grade for non ferrous metals, aluminum and cast iron.)

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT FUR MINI-WERKZEUGE
(CUTTING SPEED FOR TINY TOOLS)

Schnittgeschwindigkeit
ISO Materialien (Material) Beschaffenheit (Condition) (Cutting Speed) m/min

TINN | TiAIN K20

Unlegierter Stahl < 0.25%C Gehartet Annealed

und Stahlguss, > 0.25%C Gehartet Annealed

Automatenstahl < 0.55%C Gegliiht und gepresst Quenched & Tempered 25-50 | 30-80 15 - 30

Non-Alloy Steel

and Cast Steel, Free 20.55%C Gehartet Annealed

machining Steel 20.55%C Gegliiht und gepresst Quenched & Tempered

Niedrig legierter Stahl und Stahlguss Gehértet Annealed

(weniger als 5% legierte Stoffe) , Gegliiht und gepresst Quenched & Tempered 20-25 25-50 10-20

Low Alloy Steel and Cast Steel (less than 5% alloying elements)

Hochlegierter Stahl, Stahlguss und Werkzeugstahl Gehartet Annealed i e 6

High Alloy Steel, Cast Steel and Tool Steel Gegliht und gepresst Quenched & Tempered

Edelstahl und Edelstahlguss Ferritisch / Martensitisch Ferritic /Martensitic

Stetiliess Sitzs] anel Ca: Siless Siss) Martensitisch Martensitic 25-30 30-60 15-25
Austinitisch Austenitic

Kugelgraphitgusseisen (GGG) Ferritisch / Perlitisch Ferritic / Pearlitic

Cast Iron Nodular (GGG) 17-23 30 - 80 15-30

Pearlitisch Pearlitic

Grauguss (GG) Grey Cast Iron (GG) Ferritisch Ferritic

" " 17-23 30-80 20 - 40
Pearlitisch Pearlitic

Temperguss Malleable Cast Iron Ferritisch Ferritic

" = 17-23 20-50 10- 20
Pearlitisch Pearlitic

Aluminiumknetlegierung Ungealtert Not hardened

Al et Aty Gealtert Precipation Hardened 50-70 | 60-120 30-350

Aluminiumguss, | <=12% Si Ungealtert Not hardened

:\e/urgvl;;i:n{ast, Gealtert Precipation Hardened 30-40 | 50-90 20 - 40

Alloyed > 12% Si Hochwarmfest High Temperature

Kupferlegierung | > 1% Pb Automatenkupferlegierung Free Cutting

Copper Alloys Messing Brass 22-25 | 30-70 | 20-40
Elektrolytkupfer Electrolytic Copper

Nichtmetallische Werkstoffe Thermoplast, Faserverbundwerkstoff Thermoplastics, Fiber Plastics

Non-Metals Materials Hartgummi Hard Rubber 35-45 20 - 40

Hochtempera- Fe basierend Gehartet Annealed

turlegierungen, Fe based Caslhian: Cuize)

zl;gher;_ggql;rung Ni oder Co basierend Ni or Co based | Gehéartet Annealed 15-20 15 - 40 10 - 20

Alloys, Super Gealtert Cured

Alloys Guss Cast

Titanlegierung Titanium Alloys Alpha+Beta Legierung gealtert Alpha + Beta Alloys Cured 12-18 10-30 5-15

Geharteter Stahl Hardened Steel Gehartet Hardened 45-50 HRc
Gehartet Hardened 51-55 HRc 15 - 20 15-40 5-15
Gehartet Hardened 56-62 HRc

Schalenhartguss Chilled Cast Iron Guss Cast 10-14 10-30 5-15

Gusseisen Cast Iron Gehartet Hardened 8-12 10-20 15-15
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Av MINIATURWERKZEUGE

AERVAER. TINY TOOLS

DURCHGANGE (NUMBER OF PASSES)

Steigung mm 0.5 0.7 0.8 1.0 1.25 1.5 2-5
(Pitch): Gange/Zoll (TPI): 48 36 32 24 20 16 14-5
Schnittzahl

e T 6-12 7-14 7-16 8-18 8-20 10-22 20-38

TTMU MULTI TASK MINIATURWERKZEUGE (MULTI-TASK TINY TOOLS)
 Bohren, Innendrehen, Plandrehen und Anfasen mit einem Werkzeug.
(Boring, Turning, Facing and Chamfering with a single tool.)
« Das einzigartige Design ermdglicht zerspanen ohne Kernlochbohrung.
(The unique design enables machining of the material without tapping drill hole.)
+ Das neue Werkzeug verkiirzt die Bearbeitungszeit und spart an der Anzahl der benétigten Werkzeuge — hohe Produktivitat.
(The new tool shortens the machining cycle time and the number of tools required — providing High Productivity)
- Die effektive Innenklhlung mit spiralisierter Nut, fordert die Spane problemlos aus der Bohrung.
(Efficient through coolant hole with a spiral flute, evacuates the chips out of the hole uninterruptedly.)
« Einzigartiges Spanbrecher und Nutendesign. (Unique chip breaker and flute design.)

 Mit Standard TTH-Haltern auf Typ Swiss oder CNC-Drehmaschinen verwendbar.
(To use with standard TTH-toolholders on Swiss Type or CNC lathe machines.)

« AusschlieBlich in TiAIN — Beschichtung verflgbar. (Available in TIAIN-Grade only.)

ARBEITSMETHODE (MACHINING METHOD)

« Das Werkzeug dringt ins volle Material ein und stellt dabei den kleinstméglichen Durchmesser, welchen das Werkzeug erlaubt, her.
(The tool penetrates the work piece and produces the hole according to the minimum diameter the tool allows.)

+ Das Werkzeug kann in einem Durchgang ins volle Material eintauchen,
je nach Material, Druck der Kiihlung, Leistung der Maschine usw.
(The tool can penetrate the material in one pass or in several passes
depending on the work piece material, coolant pressure, machine power etc.)

- Die Bohrung kann in weiteren Arbeitsschritten vergroBert werden.
(The hole can be enlarged by multiple radial passes.)

1 B —

Bohren/Ausbohren ins Volle
(Drilling/Boring into solid material)
Hinteransicht der Senkfase
(Rear view of the cutting chamfer)

Drehen/ Plandrehen/ Profilieren
(Turning, Facing, Profiling)

N =
_/ \*»/ AN Lo ; Anfasen

(Chamfering)

Das Werkzeug ist oberhalb der Hauptschneide mit einer zusatzlichen Schneidkante ausgestattet. Damit lasst sich

eine 45° Fase anbringen, ohne die Spindel zu stoppen, oder den Prozess zu unterbrechen.

(The tool is equipped with an additional cutting edge, which is located above the main cutting edge. This allows
production of an additional 45° chamfer on the work piece without interruption of the spindle or machining operation.)
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Av MINIATURWERKZEUGE
TINY TOOLS

TOOLCUT

TTMU SCHNITTWERTE UND GENERELLE EMPFEHLUNGEN
(TTMU CUTTING DATA AND GENERAL RECOMMENDATIONS)

Kiihimittel (Coolant fluid):

Trockenbearbeitung ist unter keinen Umstanden zu empfehlen. Innenkiihlung ist notwendig, z.B.: eine OI- oder
Emulsionsschmierung. Bei niedrigem KihImitteldruck, sollte eine externe Kiihlung hinzugezogen werden.

(Dry machining should not be performed under any circumstances. It is necessary to use an internal coolant in all
applications. Oil or Emulsion lubricants are recommended for best performance. In the event of low coolant pressure,
adding an external coolant can improve the tool operation.)

Die Kuhlmittelnut bietet drei Vorteile (The cooling stream is designed to provide three benefits):

« Kuhlt die Schneidkante und die Anlageflache.
(Cooling on cutting edge of the tool, and the contact area.)

« Beseitigt die Spane sehr schnell, dadurch wird der Ausbruch der Schneidkante vermieden.
(Removing the chip from the tool quickly, thereby reducing wear of the cutting edge.)

« Hilft den Span zu brechen und von der Schneidfldche zu beseitigen.
(Helping to break the chip into smaller pieces and evacuating them from the cutting area.)

ISO Materialien (Material) ?22:::3‘3;;2:‘;;'::?:::
Niedrig und Mittlere Kohlenstoffstahle Low and Medium Carbon Steels <0.55%C 20-75
Hohe Kohlenstoffstahle High Carbon Steels >0.55%C 20-75
Legierte Stahle, Behandelte Stahle Alloy Steels, Treated Steels 20-60
Rostfreier Stahl Stainless Steels - Free Cutting 20-60
Rostfreier Stahl - austenitisch Stainless Steels - Austenitic 20-50
Stahlguss Cast Steels 20-70
Gusseisen Cast Iron 20-90
Aluminium <12% Si, Kupfer Aluminum <12% Sj, Copper 40-150
Aluminium >12% Si Aluminum >12% Si 20-100
Synthetics, Duroplaste, Thermoplaste Synthetics, Duroplastics, Thermoplastics 40-150
Nickellegierungen, Titanlegierungen Nickel Alloys, Titanium Alloys 15-60
Gehartete Stéhle Hardened Steels

Empfohlene Vorschubrate (Recommended Feed Rate): 0.01-0.03 mm/Zahn (mm/tooth)
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Av MINIATURWERKZEUGE
TINY TOOLS

TOOLCUT

SKS RAUMWERKZEUG FUR SECHSKANTSCHLUSSEL
(SKS BROACHING TOOLS FOR HEXAGON KEYS)

Das Raumwerkzeug wurde entwickelt, um einen Innensechskant ins Volle oder in Bohrungen, auf CNC-Maschinen
herzustellen. (The SKS broaching system have been developed to machine internal keyways inside blind or through holes,
using CNC machines.)

SCHAUBILD
(WORKING DEMO)
 Mit Standard TTH-Haltern zu verwenden. « Halter mit rtickseitiger Verschraubung fiir optimale
(To use with standard TTH Bar Holders) Spannung. (Holder with rear clamping screw for full
« Der Halter kann direkt in den Revolver oder die Spindel support during operation.)
gespannt werden. « AusschlieBlich in TiAIN-Beschichtung verfiigbar.
(The holder can be located directly in the turret or the (Available in TIAIN Grade only.)

machine spindle.)
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AA

TOOLCUT

MINI-LINE
MINI-LINE

Vertikale Drehplatten und Werkzeughalter zum Gewindedrehen, Senken, Einstechen und Drehen.
(Vertical Inserts and Toolholders for threading, chamfering, grooving and turning.)

VORTEILE ADVANTAGES:

« der Vollhartmetallschaft bietet *  Carbide shank toolholder provides
hervorragende Bestindigkeit excellent vibration resistance
gegen Vibrationen « long reach

+ lange Auskraglange « through coolant

+ durchgehende KihImittelbohrung - for threading, grooving,

- fur Gewindedrehen, Einstechen, boring and chamfering

Bohren und Anfasen

» quick indexing
schnelles auswechseln

ANWENDUNGEN (TYPICAL APPLICATIONS)

+ lange Gewinde oder Anwendungen mit langem Uberhang
(long threads or applications requiring overhang)

« ermdglicht die Produktion von Gewinden mit groBen Steigungen/Profilen
(enables production of threads with large pitch/profile)

» Gewindedrehen, Einstechen, Bohren, Profilieren und Anfasen. Es ist uns moglich
die meisten Profile unserer Miniaturwerkzeuge auf einer Mini-Tool Wendeplatte

anzubieten
(threading, grooving, boring, profiling and chamfering — it's possible to offer most
of the Mini-Line profiles on one insert)

SCHWARZ | 159



Av MINI-LINE

AERVARR. \INI-LINE

THRERDY TURNING

PRODUKT BEZEICHNUNG | PRODUCT DESIGNATION
BEISPIEL | EXAMPLE: 2MNTH32UNXTIALN

2 MN TH 32UN

MN = Mini-Line Gewindeprofil

Thread Profile

Teilprofil (Partial Profile) 60° & 55°
PlattengroBe ISO UN
Insert Size
1=-8 W10 = Einstechbreite (Groove Width)
2 =10 R06 = Zahnradius (Teeth Radlius)

THC = Anfasen
Chamfer
G = Einstechen
Grooving
GRK = Radiuseinstich
Full Radius Grooving
BTX = Rickwartsdrehen
Back Turning

Al = axiales Einstechen (Innen)
Face grooving Internal
AE = axiales Einstechen (AuBen)

Face grooving External
AGRI = axiales Vollradiuseinstechen (Innen)
Face grooving (Full radius) Internal
AGRE = axiales Vollradiuseinstechen (AuBen)
Face grooving (Full radius) External
TH = Gewindedrehen
Thread Turning
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Av MINI-LINE
MINI-LINE

TOOLCUT

TEILPROFIL 60°I PARTIAL PROFILE 60°

gleiche Platten fir Innen- und AuBengewinde | same insert for internal and external thread

i s Steigung
(rom Numbery nsert Sze)  (Pitch Rango)
I R < 71
e
2MNTHAG60 2 E:(t (?.lf-oo.:
e R 552
s 2B

TEILPROFIL 55°1 PARTIAL PROFILE 55°

Steigung
Gange/Zoll
(TPI)

56-32
64-32

28-20
32-28

56-28
64-32

28-13
32-15
13-8
15-10

in mm

8.0

8.4

12.3

13.1

3.7

4.1

6.4

71

7.9

0.6

0.8

0.6

1.3

1.5

Qualitat
(Grade)

XTiAIN

gleiche Platten fiir Innen- und AuBengewinde | same insert for internal and external thread

Artikelnummer PlattengréBe (Pist::‘:%l::wg )

(Item Number) (Insert Size) mm 9
TMNTHGS55 1 1.25-1.5
1TMNTHUS5 1 1.75-2.0
2MNTHG55 2 1.25-2.0

Steigung
Gange/Zoll
(TPI)

19-18
16-14
19-14

in mm

9.1
8.7
12.4

4.8
4.4
7.2

1.0
1.2
1.2

Qualitat
(Grade)

XTiAIN
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Av MINI-LINE
MINI-LINE

TOOLCUT

UOLLPROFIL ISOIFULL PROFILE IsD

Y
' \
F m
ny oWy
¥ ¥y
fur Innengewinde | Inserts for internal thread
Stei . - Qualitat
Artikelnummer  PlattengroBe t(:".g:,:')g Regelgewinde  Fein D F . (Grade)
(Item Number) (Insert Size) mm (coarse) (Fine) in min
XTiAIN

TMNTHO.5ISO 1 0.5 M8.5 8.0 3.6 0.5 .
TMNTHO0.75ISO 1 0.75 M9 8.1 3.8 0.6 .
TMNTH1.0ISO 1 1.0 M9 8.0 3.7 0.7 .
TMNTH1.25ISO 1 1.25 M10 8.2 3.9 0.8 .
TMNTH1.5ISO 1 1.5 M10 M12 8.4 4.1 1.0 .
TMNTH1.75ISO 1 1.75 M12 - 8.6 4.3 11 .
TMNTH2.0ISO 1 2.0 M14 M17 8.8 4.5 13 .
2MNTHO0.5ISO 2 0.5 M12 11.3 6.1 0.5 .
2MNTHO.75ISO 2 0.75 M12 11.3 6.1 0.6 .
2MNTH1.0ISO 2 1.0 M13 11.7 6.5 0.7 .
2MNTH1.5ISO 2 15 M14 11.7 6.5 1.0 .
2MNTH2.0ISO 2 2.0 M16 M17 12.0 6.8 13 o
2MNTH2.5ISO 2 2.5 M18, M20 - 12.6 7.4 1.4 .
2MNTH3.0ISO 2 3.0 M24 M28 12.6 7.4 1.6 .
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Av MINI-LINE
MINI-LINE

TOOLCUT

UOLLPROFILUNIFULL PROFILEUN

F :
e! 11 !_1:"_'
b
fur Innengewinde | Inserts for internal thread
Platten- Steigung ((ch;algéi)t
H o raae,

Artikelnummer groBe (Pitch) Nen_nmal} UNC UNF UNEF D F Y

(Item Number) (Insert mm (Nominal size) min

Size) XTiAIN

TMNTH32UN MNTH1 32 7/16,1/2 3/8 8.3 4.0 0.6 .
TMNTH28UN MNTH1 28 3/8 7/16,1/2 8.3 4.0 0.7 3
TMNTH24UN MNTH1 24 3/8 8.3 4.0 0.7 3
TMNTH20UN MNTH1 20 3/8 7/16, 1/2 8.2 3.9 0.9 3
TMNTH16UN MNTH1 16 7/16, 1/2 8.7 4.4 1.0 .
TMNTH14UN MNTH1 14 7/16 8.8 4.5 1.2 .
2MNTH20UN MNTH2 20 9/ 11 f}fés' 3/4 120 68 0.9 .
2MNTH18UN MNTH2 18 9/16, 5/8 12.0 6.8 1.0 .
2MNTH16UN MNTH2 16 o f}fés' 3/4 120 68 1.1 .
2MNTH14UN MNTH2 14 7/8 12.1 6.9 1.2 .
2MNTH12UN MNTH2 12 5/8,11/16,3/4 9/16 121 6.9 1.4 .
2MNTH11UN MNTH2 11 5/8 12.5 7.3 1.5 .
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MINI-LINE
MINI-LINE

A

TOOLCUT

ANFASEN | CHAMFERING

fl i'|"| I.J 'J 'f !

gleiche Platten um rechts und links anzufasen | same insert for right and left hand chamfers

Artikelnummer PlattengroB3e

(Ttem Number) (Insert Size) w H max.
1MNTHC90 1 02 14
2MNTHC90 2 07 18

164 | SCHWARZ

90°
90°

D min

8.8
12.7

Qualitat
(Grade)
F
XTiAIN
4.5 .
7.5 .



A

TOOLCUT

MINI-LINE
MINI-LINE

EINSTECHEN | GROOUING

Artikelnummer
(Item Number)

TMNGW10H20
TMNGW15H20
TMNGW20H20
TMNGW25H20
TMNGW30H20
2MNGW10H14
2MNGW15H14
2MNGW20H14
2MNGW10H23
2MNGW15H23
2MNGW20H23
2MNGW25H23
2MNGW30H23

PlattengroBe
(Insert Size)

N N N N N N NN = @ @ @ a

w

RO.1

+0.02

1.0
1.5
2.0
2.5
3.0
1.0
1.5
2.0
1.0
1.5
2.0
25
3.0

H max

2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
1.4
1.4
1.4
2.3
2.3
2.3
23
23

-

fur Innengewinde | Inserts for internal thread

min

9.4
9.4
9.4
9.4
9.4
12.3
12.3
12.3
13.1
13.1
131
13.1
13.1

5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
7.1
71
71
7.9
7.9
7.9
7.9
7.9

Qualitat
(Grade)

XTiAIN
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Av MINI-LINE
MINI-LINE

TOOLCUT

STECHPLATTENMIT RADIUS | FULL RADIUS GROOUING

€<—
R
H L
Qualitat
Artikelnummer PIattengr'iiBe w R H max D E (Grade)
(Item Number) (Insert Size) +0.02 min
XTiAIN

TMNGRKRO04H10 1 0.8 0.4 1.0 8.4 4.1 .
TMNGRKRO6H10 1 1.2 0.6 1.0 8.4 4.1 .
TMNGRKRO9H10 1 1.8 0.9 1.0 8.4 4.1 .
2MNGRKRO04H22 2 0.8 0.4 2.2 13.1 7.9 .
2MNGRKRO6H22 2 1.2 0.6 2.2 13.1 7.9
2MNGRKRO9H22 2 1.8 0.9 2.2 13.1 7.9
2MNGRKR10H22 2 2.0 1.0 2.2 13.1 7.9

HINTERDREHEN | BACK TURNING

.4?

Qualitat
Artikelnummer PlattengroBe R H max D F (Grade)
(Item Number) (Insert Size) min
XTiAIN
TMNBTXR02H20 1 0.2 2.0 9.4 5.1 .
2MNBTXR02H23 2 0.2 2.3 13.1 7.9 .
2MNBTXR04H23 2 0.4 2.3 13.1 7.9
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A

TOOLCUT

MINI-LINE
MINI-LINE

AXIALES EINSTECHEN | FACE GROOUING

Artikelnummer
(Item Number)

2MNAIW10H15
2MNAIW15H25
2MNAIW20H30
2MNAIW20H50
2MNAIW25H30
2MNAIW25H50
2MNAIW30H30
2MNAIW30H50

PlattengroBe
(Insert Size)

2
2
2
2
2
2
2
2

1.0
15
2.0
2.0
2.5
2.5
3.0
3.0

@ Min.

Innen | Internal

H max

1.5
2.5
3.0
5.0
3.0
5.0
3.0
5.0

14.0
14.0
14.0
14.0
14.0
14.0
14.0
14.0

8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0

Qualitat
(Grade)

XTiAIN
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A

MINI-LINE

AERVAER. \INI-LINE

AXIALES EINSTECHEN | FACE GROOUING

Artikelnummer
(Item Number)

2MNAEW10H15
2MNAEW15H25
2MNAEW20H30
2MNAEW20H50
2MNAEW25H30
2MNAEW25H50
2MNAEW30H30
2MNAEW30H50
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PlattengroBe
(Insert Size)

N N N N N NNDN

D min.

+0.02

1.0
1.5
2.0
2.0
2.5
2.5
3.0
3.0

@ Min. I -
U_ e S, T

AuBen | External

H max

1.5
2.5
3.0
5.0
3.0
5.0
3.0
5.0

min

12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0

8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0

Qualitat
(Grade)

XTiAIN



A

TOOLCUT

MINI-LINE
MINI-LINE

AXIALES UOLLRADIUS EINSTECHEN

FACE GROOUING, FULL RADIUS

Artikelnummer
(Item Number)

2MNAGRIRO5H15
2MNAGRIR08H25
2MNAGRIR10H30
2MNAGRIR125H30
2MNAGRIR15H30

PlattengroBe
(Insert Size)

N N N N N

-, D min. @ Min.
\‘A/ T
| 2
\ «am

Innen | Internal

+0.02 R H max
1.0 0.5 1.5
1.6 0.8 2.5
2.0 1.0 3.0
2.5 1.25 3.0
3.0 1.5 3.0

min

14.0
14.0
14.0
14.0
14.0

AXIALES UOLLRADIUS EINSTECHEN

FACE GROOUING, FULL RADIUS

Artikelnummer
(Item Number)

2MNAGRERO5H15
2MNAGRERO8H25
2MNAGRER10H30
2MNAGRER125H30
2MNAGRER15H30

PlattengroBe
(Insert Size)

2
2
2
2
2

8.0
8.0
8.0
8.0
8.0

Qualitat
(Grade)

XTiAIN

@ Min.
! }n a=
| -
AuBen | External
Qualitat
w D (Grade)
£0.02 e ) T min F
XTiAIN

1.0 0.5 1.5 12.0 8.0
1.6 0.8 2.5 12.0 8.0
2.0 1.0 3.0 12.0 8.0
2.5 1.25 3.0 12.0 8.0
3.0 1.5 3.0 12.0 8.0
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Av MINI-LINE

AERVAER. \INI-LINE

UOLLHARTMETALL KLEMMHALTER
CARBIDE SHANK TOOLHOLDERS

D1
m"
L1 ,
. y L |
< |
mit Innenkihlung | with through coolant
q . Schraube
Z;:}:f'ﬁ;":;j; P('Ij‘,tst:r'}gs’,‘z’g)e D D1 L1 L Gewindeplatte
(Insert Screw)
MNHO08-20L-1S 1 8 7 20 80 S5
MNHO08-30L-1S 1 8 7 30 95 S5
MNHO08-40L-1S 1 8 7 40 105 S5

MNH10-2S 2 10 10 - 150 S2
MNH12-40L-2S 2 12 10 40 110 S2
MNH12-55L-2S 2 12 10 55 125 S2
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Torx Schliissel
(Torx Key)
TX5
TX5
TX5

TX11
TX11
TX11



AvA MINI-LINE
ARV \1INI-LINE

STAHL KLEMMHALTER | STEEL TOOLHOLDERS

mit Innenkihlung | with through coolant

Akeummer  Pltengtile bt 11 L Gewindeplwe ToptSclisd
(Insert Screw)
MNH12-25L-2 2 12 10 25 70 S2 TX11
MNH16-25L-2 2 16 10 25 20 S2 TX11
MNH16-35L-2 2 16 10 35 100 S2 TX11
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A

TOOLCUT

TECHNISCHER TEIL (TECHNICAL SECTION)

MINI-LINE
MINI-LINE

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT (CUTTING SPEED)

Schnittgeschwindigkeit

Empfohlener Vorschub
in mm/U

150 Materialien (Material) (Cutting Speed) m/min (Recommended feed
rate mm/rev)
Niedrig & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl ; )
Low and Medium Carbon Steels <0.55%C 23=7 Einstechen (Grooving):
0.01-0.03
Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl . . X
High e e 20-50 Ruckwartsdrehen (Back turning):
Legierter Stahl, Vergttungsstahl 15-30 0.03-0.10
Alloy Steels, Treated Steels . . .
axiales Einstechen (Face grooving):
Rostfreier Stahl - ferritisch 25 70 0.01-0.08
Stainless Steels - ferritic .
Anfasen (Chamfering):
Rostfreier Stahl -austenitisch 20 - 40 0.02-0.08
Stainless Steels - Austenitic
Stahlguss
Cast Steels ELRE
Gusseisen
Cast Iron Lo-2n
Aluminium <12% Si, Kupfer 30-90
Aluminum <12%Si, Copper
Aluminium >12% Si
Aluminum >12% Si A=
Synthetics, Duroplaste, Thermoplaste 20 -70
Synthetics, Duroplastics, Thermoplastics
Nickellegierungen, Titanlegierungen 20 - 50
Nickel Alloys, Titanium Alloys
Geharteter Stahl 45-50HRc 10 - 40
Hardened Steel 45 - 50HRc
SCHNITTZAHL (THREADING PASSES)
Steigung mm 0.5 0.7 0.8 1.0 1.25 1.5 2-5
(Pitch): Gange/Zoll (TPI): 48 36 32 24 20 16 14-5
Schnittzahl
(Number of Passes): 6-12 7-14 7-16 8-18 8-20 10-22 20-38
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AA

TOOLCUT

SWISS-LINE
SWISS-LINE

« Typ-Swiss-Maschinen geniefBen in vielen Firmen zunehmende
Popularitat als Alternative fiir groBe Drehmaschinen und Bearbeitungszentren.
Swiss style lathes are becoming a popular alternative to large
lathes and machining centers in many companies.
« Eine neue Reihe an Drehplatten und Klemmhaltern, entwickelt
fur Drehautomaten und Typ-Swiss-Maschinen.
A new line of inserts and toolholders developed for automatic and Swiss style lathes.
« Konstruiert fir 6konimisches Abstechen, Einstechen, Profildrehen und Anfasen in
Massenfertigung.
Designed for economic production of parting off, grooving, profiling and chamfering.

VORTEILE ADVANTAGES:

Fortschrittliche Ultra-Feinstkorn-Qualitat Advanced sub-micron grade

(K10-K30) — eine Kombination aus hoher (K10-K30) — a combination of strength,

Festigkeit, Zahigkeit, Standzeit und scharfen toughness, wear resistance and edge

Kanten sharpness

« geschliffene Schneidkanten « grounded cutting edges

« fortschrittliche und einzigartige PVD « advanced and unique PVD triple
Dreilagenbeschichtung fiir hohe coating, for high wear and heat
Standzeiten und Hitzebestandigkeit resistance
fur eine Vielzahl von Materialien « for most types of material, including
einsetzbar, inklusive rostfreiem Stahl, Stainless Steels, Titanium and Super
Titan und Superlegierungen Alloys
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Av SWISS-LINE
SWISS-LINE

TOOLCUT

SWISS LINE
TIEFES EIN- UND
EINSTECHEN ABSTECHEN ABSTECHEN
(GROOVING) (DEEP GROOVING) (PARTING OFF)

MIT INNENKUHLUNG (WITH INTERNAL COOLANT BORE)

GEWINDEDREHEN SONDERGEOMETRIEN SCHLICHTEN
UND ANFASEN (SPECIAL GEOMETRY) (FINISHING)

(THREAD TURNING

AND CHAMFERING)
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A

TOOLCUT

SWISS-LINE
SWISS-LINE

THRERDY TURNING

PRODUKT BEZEICHNUNG | PRODUCT DESIGNATION
BEISPIEL | EXAMPLE : 20SPRR15W64TXTIALN

20

PlattengroBe
Insert Size
L=19 mm
L=20 mm

S P

S = Swiss-Line

Gewindeschneiden
Threading
Stechen

Grooving
Vollradius

Full Radius
Abstechen

Parting off
Hinterdrehen

Back Turning

Plan- und Léangsdrehen
Longitudinal and
face turning

RR

RR

RL

LR

LL

RN

LN

15W

Stechbreite | Groove Size
10W = 1.0 mm
15W = 1.5 mm

Radius | Radius
04R = 0.4 mm
O5R = 0.5 mm

60A = 60° Gewinde thread
55A = 55° Gewinde thread

= Rechtsschneidend
Right Hand Cutting

= Linksschneidend
Left Hand Cutting

= rechte Ausfuhrung
Rechtsschneidend
Right Hand Cutting
Right version

= rechte Ausfuhrung
Linksschneidend
Right Hand Cutting
Left version

= linke Ausflhrung
Rechtsschneidend
Left Hand Cutting
Right version

= linke Ausflihrung
Linksschneidend
Left Hand Cutting
Left versionw

= Rechtsschneidend
Neutrale Version
Right Hand Cutting
Neutral version

= Linksschneidend
Neutrale Version
Left Hand Cutting
Neutral version

64T

XTiAIN

Stechtiefe
Grooving
Depth

15T = 1.5 mm
16T = 1.6 mm
54T =54 mm
64T = 6.4 mm

Qualitédt | Grade

XTiAIN =

K20 =

PVD-Dreilagen-
beschichtung
PVD-triple coating
Unbeschichtet
uncoated
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Av SWISS-LINE
SWISS-LINE

TOOLCUT

EINSTECHEN GROOUING

A
N
Y
[ P £
= | O
1 '. =
[ ——>

rechte Ausfihrung
right version

rechtsschneidend | right hand cutting

Linge Vorschub mm/Umdr. Qualitaten

I:I:::lenzrnr:Z:; (é_::,:g::) W + 0.02 T max R (Feed mm/rev) (Grades)
L Radial Axial XTiAIN K20

195G R 05W 15T 19 0.5 15 0 0.01-0.06 0.02-0.10 . .
19SG R 06W 16T 19 0.6 1.6 0 0.01-0.06 0.02-0.10 . .
195G R 07W 17T 19 0.75 17 0 0.01-0.06 0.02-0.10 . .
19SG R 08W 18T 19 0.8 2.0 0.05 0.01-0.06 0.02-0.10 . .
19SG R 10W 22T 19 1.0 2.5 0.05 0.02-0.07 0.02-0.10 i .
19SG R 12W 24T 19 1.2 3.0 0.05 0.02-0.07 0.02-0.10 . .
19SG R 14W 28T 19 1.4 3.0 0.05 0.03-0.08 0.02-0.10 d .
19SG R 15W 30T 19 1.5 3.0 0.05 0.03-0.08 0.02-0.10 . .
19SG R 17W 34T 19 1.7 4.0 0.05 0.04-0.09 0.02-0.20 . .
20SG R 20W 40T 20 2.0 4.0 0.1 0.05-0.10 0.02-0.20 . .
20SG R 22W 45T 20 2.25 5.0 0.1 0.05-0.10 0.02-0.20 . .
20SG R 25W 50T 20 2.5 6.0 0.1 0.05-0.10 0.02-0.20 . .
20SG R 30W 60T 20 3.0 6.0 0.1 0.05-0.10 0.02-0.20 . .

linksschneidend | left hand cutting

Linge Vorschub mm/Umdr. Qualitaten

l(\I:grl;eanE’r:gz; (:_:r:g:) W + 0.02 T max R (.Feed mm/rev)- ' (Grades)
L Radial Axial XTiAIN K20

19SG L O5W 15T 19 0.5 1.5 0 0.01-0.06 0.02-0.10 . .
19SG L 06W 16T 19 0.6 1.6 0 0.01-0.06 0.02-0.10 . .
19SG L O7W 17T 19 0.75 1.7 0 0.01-0.06 0.02-0.10 . .
19SG L 08W 18T 19 0.8 2.0 0.05 0.01-0.06 0.02-0.10 . .
19SG L 10W 22T 19 1.0 2.5 0.05 0.02-0.07 0.02-0.10 . .
19SG L 12W 24T 19 1.2 3.0 0.05 0.02-0.07 0.02-0.10 . .
19SG L 14W 28T 19 1.4 3.0 0.05 0.03-0.08 0.02-0.10 . .
19SG L 15W 30T 19 1.5 3.0 0.05 0.03-0.08 0.02-0.10 . .
19SG L 17W 34T 19 1.7 4.0 0.05 0.04-0.09 0.02-0.20 . .
20SG L 20W 40T 20 2.0 4.0 0.1 0.05-0.10 0.02-0.20 . U
20SG L 22W 45T 20 2.25 5.0 0.1 0.05-0.10 0.02-0.20 . .
20SG L 25W 50T 20 2.5 6.0 0.1 0.05-0.10 0.02-0.20 . .
20SG L 30W 60T 20 3.0 6.0 0.1 0.05-0.10 0.02-0.20 . .
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A

TOOLCUT

SWISS-LINE
SWISS-LINE

EINSTECHEN PROFILIEREN | GROOUING PROFILING

N

Artikelnummer
(Item Number)

19SR R O02R 15T
19SR R 04R 18T
19SR R O5R 22T
19SR R 06R 26T
19SR R O8R 33T
19SR R 10R 40T
20SR R 12R 50T
20SR R 15R 60T

Artikelnummer
(Item Number)

19SR L 02R 15T
19SR L 04R 18T
19SR L O5R 22T
19SR L 06R 26T
19SR L 08R 33T
19SR L 10R 40T
20SR L R12 50T
20SR L R15 60T

rechte Ausfiihrung
right version

<;L4>

L
4

Vollradius, rechtsschneidend | full radius, right hand cutting

Lange
(Length)
in mm
L
19
19
19
19
19
19
20
20

R * 0.03

0.25
0.40
0.50
0.60
0.80
1.00
1.25
1.50

T max

1.5
2.0
2.5
3.0
35
4.0
6.0
6.0

Vorschub mm/Umdr.
(Feed mm/rev)

Radial

0.01-0.06
0.01-0.06
0.02-0.07
0.02-0.07
0.04-0.09
0.05-0.10
0.05-0.10
0.05-0.10

Axial

0.02-0.10
0.02-0.10
0.02-0.10
0.02-0.10
0.02-0.20
0.02-0.20
0.02-0.20
0.02-0.20

Vollradius, linksschneidend | full radius, left hand cutting

Lange
(Length)
in mm
L

19
19
19
19
19
19
20
20

R = 0.03

0.25
0.40
0.50
0.60
0.80
1.00
1.25
1.50

T max

1.5
2.0
2.5
3.0
3.5
4.0
6.0
6.0

Vorschub mm/Umdr.
(Feed mmy/rev)

Radial

0.01-0.06
0.01-0.06
0.02-0.07
0.02-0.07
0.04-0.09
0.05-0.10
0.05-0.10
0.05-0.10

Axial

0.02-0.10
0.02-0.10
0.02-0.10
0.02-0.10
0.02-0.20
0.02-0.20
0.02-0.20
0.02-0.20

Qualitaten
(Grades)

XTiAIN K20

Qualitaten
(Grades)

XTiAIN K20
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Av SWISS-LINE
ARVAR. 55 |INE

ABSTECHEN I FARTING UOFF

w w
| (X a S
RN i

w_ j’ J IG A
T.I
RR RL

rechte Ausfiihrung
right version

?

rechtsschneidend | right hand cutting

Linge Qualitiaten

Artikelnummer (Length) w a® T max Vor;;:et:;):nr:\/lrl:‘r;dr. (Grades)
(Item Number) in r:lm Radial S o
19SP RR 10W 54T 19 1.0 15 5.4 0.02-0.09 . .
19SP RL 10W 54T 19 1.0 15 5.4 0.02-0.09 . .
19SP RN 10W 54T 19 1.0 0 5.4 0.02-0.09 . .
19SP RR 12W 54T 19 1.2 15 5.4 0.02-0.09 . .
19SP RL 12W 54T 19 1.2 15 5.4 0.02-0.09 . .
19SP RN 12W 54T 19 1.2 0 5.4 0.02-0.09 . U
20SP RR 15W 64T 20 1.5 15 6.4 0.04-0.10 . .
20SP RL 15W 64T 20 1.5 15 6.4 0.04-0.10 3 U
20SP RN 15W 64T 20 1.5 0 6.4 0.04-0.10 . .
20SP RR 18W 64T 20 1.8 15 6.4 0.04-0.10 3 U
20SP RL 18W 64T 20 1.8 15 6.4 0.04-0.10 . .
20SP RN 18W 64T 20 1.8 0 6.4 0.04-0.10 o U
20SP RR 20W 64T 20 2.0 15 6.4 0.05-0.12 o .
20SP RL 20W 64T 20 2.0 15 6.4 0.05-0.12 o U
20SP RN 20W 64T 20 2.0 0 6.4 0.05-0.12 . .
20SP RR 25W 64T 20 2.5 15 6.4 0.05-0.12 . .
20SP RL 25W 64T 20 2.5 15 6.4 0.05-0.12 . .
20SP RN 25W 64T 20 2.5 0 6.4 0.05-0.12 . .
20SP RR 30W 64T 20 3.0 15 6.4 0.05-0.12 . .
20SP RL 30W 64T 20 3.0 15 6.4 0.05-0.12 . .
20SP RN 30W 64T 20 3.0 0 6.4 0.05-0.12 . .
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A

TOOLCUT

SWISS-LINE
SWISS-LINE

ABSTECHEN I FARTING UOFF

W w
'Y BT T T A
D | [
rj
LR LL
linke Ausfihrung

left version

linksschneidend | left hand cutting

Lange
Artikelnummer (l:ength) w
(Item Number) in mm
L

19SP LR 10W 54T 19 1.0
19SP LL 10W 54T 19 1.0
19SP LN 10W 54T 19 1.0
19SP LR 12W 54T 19 1.2
19SP LL 12W 54T 19 1.2
19SP LN 12W 54T 19 1.2
20SP LR 15W 64T 20 1.5
20SP LL 15W 64T 20 1.5
20SP LN 15W 64T 20 15
20SP LR 18W 64T 20 1.8
20SP LL 18W 64T 20 1.8
20SP LN 18W 64T 20 1.8
20SP LR 20W 64T 20 2.0
20SP LL 20W 64T 20 2.0
20SP LN 20W 64T 20 2.0
20SP LR 25W 64T 20 2.5
20SP LL 25W 64T 20 2.5
20SP LN 25W 64T 20 2.5
20SP LR 30W 64T 20 3.0
20SP LL 30W 64T 20 3.0
20SP LN 30W 64T 20 3.0

ao

15
15
0
15
15
0
15
15
0
15
15
0
15
15
0
15
15
0
15
15
0

T max

5.4
5.4
5.4
5.4
5.4
5.4
6.4
6.4
6.4
6.4
6.4
6.4
6.4
6.4
6.4
6.4
6.4
6.4
6.4
6.4
6.4

Vorschub mm/Umdr.
(Feed mm/rev)
Radial
0.02-0.09
0.02-0.09
0.02-0.09
0.02-0.09
0.02-0.09
0.02-0.09
0.04-0.10
0.04-0.10
0.04-0.10
0.04-0.10
0.04-0.10
0.04-0.10
0.05-0.12
0.05-0.12
0.05-0.12
0.05-0.12
0.05-0.12
0.05-0.12
0.05-0.12
0.05-0.12
0.05-0.12

Qualitaten
(Grades)

XTiAIN K20
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Av SWISS-LINE
SWISS-LINE

TOOLCUT

HINTERDREHEN/BACK TURNING

B, R
—
= Be— ) _
' i f
Detail A \ \
= " S A
rechte Ausflihrung
right version
rechtsschneidend | right hand cutting

Lange Qualitdten

q Vorschub mm/ Grades

frikeummner (o) @ g R oW W8 T Uma N

L (Feed mm/rev)  XTiAIN K20
19SB R 30A 19 30 12 0.1 34 4.3 0.5 5.4 0.05-0.15 . .
20SB R 30A 20 30 12 0.1 34 4.3 0.5 6.4 0.05-0.15 . c
linksschneidend | left hand cutting

Linge Qualitdten

q Vorschub mm/ Grades

frikelummner (o) e g R W W8 T Umae N

L (Feed mm/rev)  XTiAIN K20

19SB L 30A 19 30 12 0.1 34 4.3 0.5 5.4 0.05-0.15 . .
20SB L 30A 20 30 12 0.1 3.4 4.3 0.5 6.4 0.05-0.15 . c
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A

TOOLCUT

SWISS-LINE
SWISS-LINE

PLAN- UND LANGSDOREHEN!FRONT TURNING

rechte Ausfiihrung
right version

Lange
ArtikelInummer (Length)
(Item Number) in mm
L
19SF R 54T 19
20SF R 64T 20
Lange
Artikelnummer (Length)
(Item Number) in mm
L
19SF L 54T 19
20SF L 64T 20

_

I
‘I

rechtsschneidend | right hand cutting

5.4
6.4

Vorschub mm/
Umdr.
(Feed mmy/rev)
0.05-0.15

0.05-0.15

linksschneidend | left hand cutting

5.4
6.4

Vorschub mm/
Umdr.
(Feed mm/rev)
0.05-0.15

0.05-0.15

Qualitdten
(Grades)
XTiAIN K20
Qualitdten
(Grades)
XTiAIN K20

. .
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Av SWISS-LINE
SWISS-LINE

TOOLCUT

GEWINDE TEILPROFIL 60°1 THRERDING PARTIAL PROFILE 60°

Oy
& || : "'j'<

rechte Ausfiihrung A
right version

AuBengewinde, rechtsschneidend | external thread, right hand cutting

Linge Qualitdten
Artikelnummer (Length) mm Gange/Zoll X v (Grades)
(Item Number) in mm (TPI) X
L XTiAIN K20
19ST R 60A 19 0.5-1.5 48-16 2.8 1.1 . .
19ST R 60G 19 1.75-3.0 14-8 2.8 1.7 . .
19ST R 60AG 19 0.5-3.0 48-8 2.8 1.7 . .

AuBengewinde, linksschneidend | external thread, left hand cutting

Liange Qualitdten
Artikelnummer (Length) mm Ginge/Zoll X v (Grades)
(Item Number) in mm (TPI) .
L XTiAIN K20
19ST L 60A 19 0.5-1.5 48-16 2.8 1.1 . .
19ST L 60G 19 1.75-3.0 14-8 2.8 1.7 . 3
19ST L 60AG 19 0.5-3.0 48-8 2.8 1.7 . .
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A

TOOLCUT

SWISS-LINE
SWISS-LINE

GEWINDE TEILPROFIL 55° 1 THREADING PARTIAL PROFILE 55°

v
& || : "'j'<

rechte Ausfiihrung

Artikelnummer
(Item Number)

19ST R 55A
19ST R 55G
19ST R 55AG

ArtikelInummer
(Item Number)

19ST L 55A
19ST L 55G
19ST L 55AG

right version

AuBengewinde, rechtsschneidend | external thread, right hand cutting

Lange
s o
L
19 0.5-1.5
19 1.75-3.0
19 0.5-3.0

Gange/Zoll
(TPI)

48-16
14-8
48-8

2.8
2.8
2.8

1.0
1.7
1.7

Qualitdten
(Grades)

XTiAIN K20

AuBengewinde, linksschneidend | external thread, left hand cutting

Lange
e
L
19 0.5-1.5
19 1.75-3.0
19 0.5-3.0

Gange/Zoll
(TPI)

48-16
14-8
48-8

2.8
2.8
2.8

1.0
1.7
1.7

Qualitdten
(Grades)

XTiAIN K20
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Av SWISS-LINE
SWISS-LINE

TOOLCUT

GEWINDE ISOMETRISCH 60° 1 THRERDING ISOMETRIC 60°

X

rechte Ausfiihrung A
right version

AuBengewinde, rechtsschneidend | external thread, right hand cutting

Linge Qualitaten
Artikelnummer (Length) mm X v (Grades)
(Item Number) in mm .
L XTiAIN K20
19ST R 0.5 ISO 19 0.5 2.8 0.6 . .
19ST R 0.7 ISO 19 0.7 2.8 0.7 o .
19STR 0.75 ISO 19 0.75 2.8 0.7 . .
19STR 0.8 ISO 19 0.8 2.8 0.7 © O
19STR 1.0ISO 19 1.0 2.8 0.8 . .
19ST R 1.25 ISO 19 1.25 2.8 1.0 o o
19STR 1.51ISO 19 1.5 2.8 1.1 . .
19STR 1.75 ISO 19 1.75 2.8 1.3 o O

AuBengewinde, linksschneidend | external thread, left hand cutting

Lange Qualitdten
Artikelnummer (Length) mm X v (Grades)
(Item Number) in mm .
L XTiAIN K20
19ST L 0.5 ISO 19 0.5 2.8 0.6 . .
19ST L 0.7 ISO 19 0.7 2.8 0.7 . .
19ST L 0.75 ISO 19 0.75 2.8 0.7 . .
19ST L 0.8 ISO 19 0.8 2.8 0.7 . .
19STL 1.0 ISO 19 1.0 2.8 0.8 . .
19ST L 1.25 ISO 19 1.25 2.8 1.0 . 3
19ST L 1.5ISO 19 15 2.8 1.1 . .
19ST L 1.75 ISO 19 1.75 2.8 13 o .
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Av SWISS-LINE

AERVEER.  5\\/ISS-LINE

GEWINDE UN UNIFIED 60° ] THRERDING UN UNIFIED 60°

rechte Ausfiihrung
right version

AuBengewinde, rechtsschneidend | external thread, right hand cutting

Lange
Artikelnummer (Length)

(Item Number) in mm
L
19ST R 72UN 19
19ST R 56UN 19
19ST R 40UN 19
19ST R 32UN 19
19ST R 24UN 19
19ST R 20UN 19

AuBengewinde, linksschneidend | external thread, left hand cutting

Lange
Artikelnummer (Length)

(Item Number) in mm
L
19ST L 72UN 19
19ST L 56UN 19
19ST L 40UN 19
19ST L 32UN 19
19ST L 24UN 19
19ST L 20UN 19

{

Gange/Zoll
(TPI)

72
56
40
32
24
20

Gange/Zoll
(TPI)

72
56
40
32
24
20

2.8
2.8
2.8
2.8
2.8
2.8

2.8
2.8
2.8
2.8
2.8
2.8

0.4
0.6
0.7
0.7
0.8
1.0

0.4
0.6
0.7
0.7
0.8
1.0

XTiAIN

XTiAIN

Qualitdten
(Grades)

K20

Qualitdten
(Grades)

K20

SCHWARZ | 185



Av SWISS-LINE
SWISS-LINE

TOOLCUT

THRERDY TURNING

PRODUKT BEZEICHNUNG | PRODUCT DESIGNATION
BEISPIEL | EXAMPLE: SAR 1216 K

S A R 1216 K

$ = Swiss-Line R = rechts Linge Klemmbhalter
right hand Length of Toolholder
L= links K = 125 mm
left hand
A = AuBen Schaftquerschnitt
External Shank Cross Section
-—>

1216 =12 mm x 16 mm

AUSSENKLEMMHALTER (EXTERNAL TOOLHOLDERS)

* Innenkihlung durch den Klemmhalter, um AuBenkonturen an Typ-Swiss
Drehmaschinen zu fertigen
(Coolant through toolholders, for external turning in Swiss style lathes)

«  KuhImittelaustritt unter hohem Druck flihrt direkt auf die Schneidkante,
um die Spane zu beférdern und eine Aufbauschneide zu verhindern
(The high pressure coolant is directed towards the insert cutting edge
in order to evacuate the chips created and avoid build up edge)

« Inklusive Kiihimittelverbindung zur schnellen Justierung auf der Maschine
(Including a coolant connector for a quick setup on the machine)
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Av SWISS-LINE
SWISS-LINE

TOOLCUT

AUSSENKLEMMHALTER 1 EX TERNAL TOOLHOLDER

e L- .

L1 | H1 Kiihlkanalverbindung
Coolant Connector

rechts | right hand

Kiihlkanal-
Artikelnummer Schiraube 1Tz verbindung
B H L1 L F F1 H1 Gewindeplatte  Schliissel
(Item Number) (Coolant
(Insert Screw) (Torx Key)
connector)
SAR 0816 K 16 8 17 125 8 16 8 S21 TX21 -
SAR 1016 K 16 10 17 125 10 16 6 S21 TX21 24 / 26
SAR 1216 K 16 12 17 125 12 16 4 S21 TX21 24 / 26
SAR 1616 K 16 16 - 125 16 16 0 S21 TX21 24 / 96
SAR 2020 K 20 20 - 125 20 20 0 S21 TX21 24 / 96
SAR 2525 M 25 25 - 150 25 25 0 S21 TX21 24 /| 96
links | left hand
Artikelnummer SETETIES IS \:(e‘:'tlllr(l:l':lanlé
B H L1 L F F1 H1 Gewindeplatte Schliissel
(Item Number) (Coolant
(Insert Screw) (Torx Key)
connector)
SAL 0816 K 16 8 17 125 8 16 8 S21 TX21 -
SAL 1016 K 16 10 17 125 10 16 6 S21 TX21 24 / 96
SAL 1216 K 16 12 17 125 12 16 4 S21 TX21 24 / 26
SAL 1616 K 16 16 - 125 16 16 0 S21 TX21 @4 / 96
SAL 2020 K 20 20 - 125 20 20 0 S21 TX21 24 / 96
SAL 2525 M 25 25 - 150 25 25 0 S21 TX21 24 / 96

**Ohne Kiihlmittel | Without coolant
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AVA, i

TOOLCUT

EINSTECHEN - ABSTECHEN - DREHEN - PROFILIEREN - GEWINDESCHNEIDEN
(GROOVING - PARTING OFF - TURNING - PROFILING - THREADING)

Arbeitsmethoden (Machining Method):

ABSTECHEN
GEWINDE (PARTING OFF)
(THREADING)
EINSTECHEN ' >
(GROOVING) ==
HINTERDREHEN PLAN- UND
(BACK TURNING) LANGSDREHEN
(LONGITUDINAL AND
FACE TURNING)
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Av SWISS-LINE
SWISS-LINE

TOOLCUT

TECHNISCHER TEIL (TECHNICAL SECTION)
SCHNITTGESCHWINDIGKEIT (CUTTING SPEED)

Qualitdten (Grades):
XTiAIN:

PVD-Dreilagenbeschichtung fir Stahl, rostfreien Stahl, Titan und gehéarteten Materialien.
PVD triple layer coated Sub-Micron grade for Steel, Stainless Steels, Titanium and hardened materials.

K20

Unbeschichtete Feinstkornqualitat fir Aluminium und Nichteisenmetalle, rostfreien Stahl und Titan.
Uncoated Sub-Micron carbide grade for Aluminum and non-ferrous materials, Stainless Steels and Titanium.

ISO Materialien (Material)

Schnittgeschwindigkeit
(Cutting Speed) m/min

K20

XTiAIN

Niedrig & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl
Low and Medium Carbon Steels <0.55%C

80-150

Hochfester Stahl 20.55%C
High Carbon Steels 20.55%C

70-120

Legierter Stahl, Vergiitungsstahl
Alloy Steels, Treated Steels

40-80

Rostfreier Stahl - Ferritisch
Stainless Steel - Ferritic

30-80

60-120

Rostfreier Stahl - Austenitisch
Stainless Steel-Austenitic

20-70

30-90

Stahlguss
Cast Steels

30-80

50-120

Gusseisen
Cast Iron

50-120

Aluminium <12%Si, Kupfer
Aluminum <12%Si, Copper

120-250

Aluminium >12%Si
Aluminum >12%Si

90-200

Nichtmetallische Werkstoffe
Non-Metallic materials

70-150

Nickel - Titanlegierungen
Nickel Alloys, Titanium Alloys

20-50

30-70

Geharteter Stahl 45-50HRc
Hardened Steel, 45-50HRc

20-50
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Av SWISS-LINE
SWISS-LINE

TOOLCUT

POLYGON SWISS-LINE

Polygon-Wendeplatten sowie Werkzeughalter fiir das AuBendrehen, Einstechen, Abstechen und
Gewindeschneiden auf Swiss-Type-Maschinen. Sie sind vor allem fiir die Bearbeitung von Kleinteilen geeignet.
Polygon inserts and tool holder for external turning, grooving, parting and threading on

Swiss-Type machines. They are dedicated especially for small parts machining.

BESONDERHEITEN

hochprazise, geschliffene Platten

alle Platten konnen mit dem gleichen
Werkzeughalter verwendet werden

die Kombination aus Hartmetall und einer
neuentwickelten Beschichtung garantiert maximale
Standzeit und verbesserte Produktivitat

fur eine Vielzahl von Materialien geeignet
beschichtete Halter bieten eine hohe Abriebfestigkeit
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FEATURES

high precision ground inserts
all inserts can be used with same tool holders

a combination of carbide and the latest
developed coating, guarantees maximum
tool life and improved productivity

for a wide range of materials
Coated holders provides abrasive resistance




SWISS-LINE
SWISS-LINE

A

TOOLCUT

THRERDY TURNING

PRODUKT BEZEICHNUNG | PRODUCT DESIGNATION
BEISPIEL | EXAMPLE: 25SP RR 07W 43T XTIALN

25 S P RR o7W 43T

XTiAIN

S = Swiss-Line Stechbreite | Groove Size Stechtiefe
05W = 0.5 mm Grooving
07W = 0.7 mm Depth
PlattengroBe Radius | Radius 15T = 1.5 mm
Insert Size 04R = 04 mm 25T = 2.5 mm
L=25mm 05R = 0.5 mm 43T = 4.3 mm
30A = 30° 64T = 6.4 mm
. . 60A = 60° Gewinde thread
T Gewindeschneiden 55A = 55° Gewinde thread
Threading
G Steche’n Qualitédt | Grade
Grooving ) _
R Vollradius R = Rechtsschneidend XTiAIN = PVD-Dreilagen-
Full Radius Right Hand Cutting beschichtung
P Abstechen L = Linksschneidend PVthrip/.e coating
Parting off Left Hand Cutting K20 = Unbeschichtet
B Hinterdrehen RR = rechte Ausfiihrung uncoated
Back Turning Rechtsschneidend
F Plan- und Langsdrehen Right Hand Cutting
Longitudinal and Right version
face turning RL = rechte Ausfiihrung
D Sicherungsringe Linksschneidend
DIN471 (Wellen) Right Hand Cutting
DIN472 (Bohrungen) Left version
Retaining Ring LR = linke Ausfiihrung
DIN471 (Shafts) Rechtsschneidend
DIN472 (Bores) Left Hand Cutting
Right version
LL = linke Ausfihrung
Linksschneidend
Left Hand Cutting
Left versionw
RN = Rechtsschneidend
Neutrale Version
Right Hand Cutting
Neutral version
LN = Linksschneidend

Neutrale Version
Left Hand Cutting
Neutral version
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A

TOOLCUT

SWISS-LINE
SWISS-LINE

EINSTECHEN/ GROOUING

Artikelnummer
(Item Number)

255G R O5W 15T
255G R 07W 25T
255G R 10W 27T
255G R 12W 30T
255G R 15W 38T
25SG R 20W 38T
255G R 25W 38T

R

TYPx2 W
s

W +0.02

0.5
0.75
1.0
1.2
1.5
2.0
2.5

r

N

0

rechtsschneidend | right hand cutting

T max

1.5
2.5
2.7
3.0
3.8
3.8
3.8

0
0
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05

Fiir Linke Ausfiihrung bestellen Sie 255G L anstatt 25SG R | For Left Hand specify 255G L instead of 255G R

EINSTECHEN | GROOUING

.

. }

T
|
I
Qualitdten
Vorschub mm/Umdr. (Grades)
(Feed mm/rev) X
XTiAIN K20
0.02-0.06 . .
0.02-0.07 U 3
0.02-0.09 . .
0.02-0.10 U 3
0.02-0.12 . 3
0.02-0.13 . 3
0.02-0.14 . .
|
|

Profilieren (Vollradius), rechtsschneidend | Profiling (full radius), right hand cutting

Artikelnummer
(Item Number)

25SR R 02R 15T
25SR R 04R 25T
25SR R 05R 27T

R+0.03

0.25
0.40
0.50

T max

1.5
2.5
2.7

Vorschub mm/Umdr.

(Feed mm/rev)

0.01-0.06
0.02-0.07
0.02-0.09

Fiir Linke Ausfiihrung bestellen Sie 25SR L anstatt 25SR R | For Left Hand specify 25SR L instead of 255R R
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(Grades)

XTiAIN K20



A

TOOLCUT

SWISS-LINE
SWISS-LINE

ABSTECHEN/FARTING UFF

Artikelnummer
(Item Number)

25SP RR 07W 43T
25SP RL 07W 43T
25SP RN 07W 43T
25SP RR 15W 58T
25SP RL 15W 58T
25SP RN 15W 58T
25SP RR 20W 58T
25SP RL 20W 58T
25SP RN 20W 58T
25SP RR 25W 58T
25SP RL 25W 58T
25SP RN 25W 58T

RR RL

-1

RN

rechtsschneidend | right hand cutting

w

0.7
0.7
0.7
1.5
1.5
1.5
2.0
2.0
2.0
2.5
2.5
2.5

25SP LL anstatt 25SP RL
25SP LN anstatt 25SP RN

qo

15
15
0
15
15
0
15
15
0
15
15
0

4.3
4.3
4.3
5.8
5.8
5.8
5.8
5.8
5.8
5.8
5.8
5.8

Vorschub mm/Umdr.

Fiir Linke Ausfiihrung bestellen Sie 25SP L anstatt 25SP R | For Left Hand specify 25SP L instead of 255P R

(Feed mm/rev)

0.02-0.08
0.02-0.08
0.02-0.08
0.02-0.013
0.02-0.013
0.02-0.013
0.02-0.013
0.02-0.013
0.02-0.013
0.04-0.13
0.04-0.13
0.04-0.13

25SP LL instead of 25SP RL
25SP LN instead of 25SP RN

1 H F
|
-y
Qualitaten
(Grades)
XTiAIN K20
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Av SWISS-LINE

AERVERR.  5\\ISS-LINE

HINTERDREHEN//BACK TURNING

-
rechtsschneidend | right hand cutting
Qualitdten
Artikelnummer o° go R w T B H Vorslcjl;:lgrmm/ (Grades)
(Item Number) max I ) Sa Ty e
25SB R 30A 03R 30 15 0.03 3.0 4.0 0.5 8.0 0.05-0.12
25SB R 30A R10 30 15 0.10 3.0 4.0 0.5 8.0 0.05-0.12

Fiir Linke Ausfiihrung bestellen Sie 25SB L anstatt 25SB R | For Left Hand specify 25SB L instead of 25SB R

PLAN- UND LANGSOREHEN/
LONGITUDINAL AND FACE TURNING

R
N
r

i
rechtsschneidend | right hand cutting
Qualitaten
Artikelnummer T R Vorschub mm/Umdr. (Grades)
(Item Number) max (Feed mm/rev) .
XTiAIN K20
25SF R 40T 4.0 0.03 0.05-0.12

Fiir Linke Ausfiihrung bestellen Sie 25FS L anstatt 25FS R | For Left Hand specify 25FS L instead of 25FS R
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Av SWISS-LINE
SWISS-LINE

TOOLCUT

GEWINDE-TEILPROFIL 60°/
THRERDING-PARTIAL PROFILE 60°

Y

rechtsschneidend | right hand cutting

Gange/Zoll
Artikelnummer (Pitch Range)
(Item Number)
mm TPI
25ST R 60A 0.25-0.8 100-32
25ST R 60G 1.0-3.0 24-8

GEWINDE-TEILPROFIL 557/
THRERDING-PARTIAL PROFILE 55°

rechtsschneidend | right hand cutting

Gange/Zoll
Artikelnummer (Pitch Range)
(Item Number)
mm TPI
25ST R 55A 0.5-1.5 48-16
25ST R 55G 1.75-3.0 14-8

Fiir Linke Ausfiihrung bestellen Sie 25ST L anstatt 25ST R | For Left Hand specify 25ST L instead of 255T R

0.7
1.6

1.0
1.6

Qualitdten
(Grades)

XTiAIN K20

Qualitdten
(Grades)

XTiAIN K20
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TOOLCUT

A

SWISS-LINE
SWISS-LINE

SICHERLUNGSRING FUR BOHRLUNGEN OING71] 472
RETAINING PING FUOR BORES oivg711 472

Artikelnummer
(Item Number)

25SD RO5W 16T
25SD R 06W 17T
25SD R 07W 19T
25SD R 08W 22T
25SD R 09W 24T
25SD R 12W 31T
25SD R 14W 33T
25SD R 17W 33T
25SD R 19W 39T
25SD R 22W 45T
25SD R 27W 55T
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R

TYPx2 W

B &

rechtsschneidend | right hand cutting

Normeinstich
Breite
(Nominal Groove
Width)

0.50
0.60
0.70
0.80
0.90
1.10
1.30
1.60
1.85
2.15
2.65

r

O

Right hand

W-0.05

0.57
0.67
0.77
0.87
0.97
1.24
1.44
1.74
1.99
2.29
2.79

T max

1.6
1.7
1.9
2.2
2.4
3.1
33
33
3.9
4.5
5.5

o © ©o o

0
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05

Fiir Linke Ausfiihrung bestellen Sie 25SD L anstatt 25SD R | For Left Hand specify 255D L instead of 255D R

e
|
|

ey

Vorschub mm/
Umdr.
(Feed mm/rev)
0.01-0.06
0.01-0.06
0.02-0.07
0.02-0.09
0.02-0.09
0.02-0.10
0.02-0.12
0.02-0.13
0.02-0.13
0.02-0.14
0.02-0.14

Qualitdten
(Grades)

XTiAIN

K20



Av SWISS-LINE
SWISS-LINE

TOOLCUT

THRERDY TURNING

PRODUKT BEZEICHNUNG | PRODUCT DESIGNATION

BEISPIEL | EXAMPLE: PSAR 1010K

PS = Polygon Swiss A = AuBBen

Klemmbhalter External
toolholder
R = Rechts
Right Hand
L = Links
Left Hand

1010 K

Lange Klemmbhalter
Length of Toolholders
K=125mm

Schaftquerschnitt
Shank Cross Section

!

<>

1010 =10 x 10 mm
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AA

TOOLCUT

SWISS-LINE
SWISS-LINE

AUSSENKLEMMHALTER - POL YGON
EXTERNAL TOOLHOLDERS-POLYGON

Artikelnummer
(Item Number)

PSAR 1010K
PSAR 1212K
PSAR 1010K

10
12
16

10
12
16

rechtsschneidend | right hand cutting

L1

125
125
125

10
12
16

Schraube
F1 Gewindeplatte
(Insert Screw
Torx +)
10 S26P
12 S26P
16 S26P

Fiir Linke Ausfiihrung bestellen Sie PSAR L anstatt PSAR R | For Left Hand specify PSAR L instead of PSAR R
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Key Schliissel
(Key Torx +)

TX11P
TX11P
TX11P



Av SWISS-LINE
SWISS-LINE

TOOLCUT

ARBEITSMETHODEN (WORKING METHOD)

ABSTECHEN
(PARTING OFF)

GEWINDE
(THREADING)

EINSTECHEN
(GROOVING) ;

HINTERDREHEN
(BACK TURNING)

*Auf Anfrage erhiltlich (Einstechen, Abstechen, G

'J\IA

EINSTECHEN VOLLRADIUS
(GROOVING FULL RADIUS)

*ABSTECHEN MIT
LAYDOWN-PLATTE
(*PARTING OFF WITH
LAYDOWN INSERT)

PLAN - UND
LANGSDREHEN
(FRONT TURNING)

le upon request (grooving, parting, threading)
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Av SWISS-LINE
SWISS-LINE

TOOLCUT

SCHNITTDATEN POLYGON SWISS-LINE
(CUTTING DATA POLYGON SWISS-LINE)

Hartmetallsorten (Carbide grades):

XTiAIN

PVD Dreilagenbeschichtetes Feinkorn-Hartmetall fiir Edelstahl, Titan und Hartemateriale.

PVD triple layer coated Sub-Micron grade for Steel, Stainless Steels, Titanium and hard materials.

K20

Hartmetall-Qualitat flir NE-Metalle, Aluminium, Edelstahl und Titan.

Uncoated Sub-Micron carbide grade for Aluminum and non-ferrous materials, Stainless Steels and Titanium.

ISsO

Schnittgeschwindigkeit m/min

. (Cutting Speed m/min)
Material
K20 XTiAIN

Niedrig - & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl <0.55%C ) 80-150
Low and Medium Carbon Steels <0.55%C
Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl >0.55%C : 70-120
High Carbon Steels >0.55%C
Legierter Stahl, Vergutungsstahl : 40-80
Alloy Steels, Treated Steels
Rostfreier Stahl-ferritisch
Stainless Steel-ferretic £l BLHiIEY
Rostfreier Stahl-austentisch
Stainless Steel-Austenitic AU SUED
Stahlguss
Cast Steels D e
Gusseisen
Cast Iron 50-120 60-130
Aluminium <12%Si, Kupfer
Aluminum <12%Si, Copper B0y )
Aluminium >12% Si
Aluminum >12% Si S )
Synthetics, Duroplaste, Thermoplaste 70-150 )
Synthetics, Duroplastics, Thermoplastics
Nickellegierung, Titaniumlegierung . 0
Nickel Alloys, Titanium Alloys AU S0
Geharteter Stahl, <45 HRc : 20-50
Hardened Steel, <45 HRc
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Av SWISS-LINE
SWISS-LINE

TOOLCUT

6-SCHNEIDIGE WENDEPLATTE
(6 CUTTING EDGES TURNING INSERT)

EINSTECHEN, ABSTECHEN UND GEWINDESCHNEIDEN
(GROOVING, PARTING-OFF AND THREADING)

VORTEILE BENEFITS

hohe Produktivitat und Kosteneffizienz durch sechs
Schneidkanten

ein Halter fir alle Plattentypen garantiert maximale
Vielseitigkeit
hohe Prézision dank komplett geschliffenem Profil

BESONDERHEITEN

starke und stabile Klemmung aufgrund der
einzigartigen Form

bietet auch bei hohen Bearbeitungsparametern eine
hohe Oberflachengite

die innere KithImittelzufuhr in Richtung der
Schneidkante gewabhrleistet eine optimale Kiihlung

ANWENDUNG

Multifunktionseinsatze zum Einstechen, Trennen,
Drehen und Gewindeschneiden

passend zu einem grofRen Durchmesserbereich fiir
die Bearbeitung von sehr kleinen, diinnwandigen
Werkstuicken bis Durchmesser 60mm

high productivity and cost efficiency due to six
cutting edges

one holder for all inserts type - Maximum
versatility

high precision thanks to the fully ground profile

FEATURES

strong and stable clamping due to the unique
insert shape

can be used with high machining parameters, and
provides

internal coolant provides the coolant liquid
towards the cutting edge

APPLICATION

Multi-function inserts for grooving, parting,
turning and threading

fit to a large range of diameters from very
small applications with a thin wall up to 60 mm
diameter
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SWISS-LINE
SWISS-LINE

A

TOOLCUT

THRERDY TURNING

PRODUKT BEZEICHNUNG | PRODUCT DESIGNATION
BEISPIEL | EXAMPLE: 6SG R 06W 11T XTIALN

6 = 6 Schneid-
kanten
Cutting
Edge

T
G
R
P
B
F
D

S = Swiss-Line

Gewindeschneiden
Threading

Stechen

Grooving

Vollradius

Full Radius
Abstechen

Parting off
Hinterdrehen

Back Turning

Plan- und Langsdrehen
Longitudinal and
face turning
Sicherungsringe
DIN471 (Wellen)
DIN472 (Bohrungen)
Retaining Ring
DIN471 (Shafts)
DIN472 (Bores)
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RR

RL

LR

LL

RN

LN

o6wW

Stechbreite | Groove Size
05W = 0.5 mm
06W = 0.6 mm

Radius | Radius

05R = 0.5 mm

08R = 0.8 mm

30A = 30°

60A = 60° Gewinde thread
55A = 55° Gewinde thread

= Rechtsschneidend
Right Hand Cutting

= Linksschneidend
Left Hand Cutting

= rechte Ausfiihrung
Rechtsschneidend
Right Hand Cutting
Right version

= rechte Ausfiihrung
Linksschneidend
Right Hand Cutting
Left version

= linke Ausfiihrung
Rechtsschneidend
Left Hand Cutting
Right version

= linke Ausfiihrung
Linksschneidend
Left Hand Cutting
Left versionw

= Rechtsschneidend
Neutrale Version
Right Hand Cutting
Neutral version

= Linksschneidend
Neutrale Version
Left Hand Cutting
Neutral version

11T

Stechtiefe
Grooving
Depth

11T = 1.1 mm
25T =25 mm
33T =33 mm
38T = 3.8 mm

Qualitédt | Grade

XTiAIN = PVD-Dreilagen-

beschichtung

PVD-triple coating

K20 = Unbeschichtet

uncoated

XTiAIN



Av SWISS-LINE
SWISS-LINE

TOOLCUT

EINSTECHEN | GROOUING

Artikelnummer
(Item Number)

6SG R 06W 11T
6SG R 08W 14T
6SG R 10W 18T
6SG R 15W 33T
6SG R 20W 38T
6SG R 25W 38T

Fiir Linke Ausfiihrung bestellen Sie 6SG L anstatt 6SG R | For Left Hand specify 65G L instead of 65G R

w

W +0.02

0.6
0.8
1.0
1.5
2.0
2.5

R |

rechtsschneidend | right hand cutting

T max

1.1
14
1.8
3.3
3.8
3.8

0
0
0.05
0.05
0.10
0.10

Qualitaten

Vorschub mm/Umdr. (Grades)

(Feed mm/rev)

0.01-0.06
0.02-0.07
0.02-0.09
0.02-0.12
0.02-0.13
0.02-0.14

XTiAIN K20

EINSTECHEN PROFILIEREN | GROUOUING PROFILING

Artikelnummer
(Item Number)

6SR R O5R 25T
6SR R 08R 30T
6SR R 10R 38T
6SR R 12R 38T

Fiir Linke Ausfiihrung bestellen Sie 6SR L anstatt 6SR R | For Left Hand specify 6SR L instead of 6SR R

Vollradius, rechtsschneidend | full radius, right hand cutting

R+0.03

0.50
0.80
1.0
1.25

T max

2.5
3.0
3.8
3.8

1
Qualitdten
Vorschub mm/Umdr. (Grades)
(Feed mm/rev)
XTiAIN K20
0.02-0.09 . .
0.02-0.09 3 .
0.02-0.13 . .
0.02-0.14 3 3
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TOOLCUT

A

SWISS-LINE
SWISS-LINE

ABSTECHENFARTING UFF

Artikelnummer
(Item Number)

6SP RR 10W 38T
6SP RL 10W 38T
6SP RN 10W 38T
6SP RR 15W 38T
6SP RL 15W 38T
6SP RN 15W 38T
6SP RR 20W 38T
6SP RL 20W 38T
6SP RN 20W 38T
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RN

rechtsschneidend | right hand cutting

w

1.0
1.0
1.0
1.5
1.5
1.5
2.0
2.0
2.0

6SP LL anstatt G6P RL
6SP LN anstatt G6P RN

ao

15
15
0
15
15
0
15
15
0

3.8
3.8
3.8
3.8
3.8
3.8
3.8
3.8
3.8

Fiir Linke Ausfiihrung bestellen Sie 6SP L anstatt G6P R | For Left Hand specify 6SP L instead of G6P R

6SP LL instead of G6P RL
6SP LN instead of G6P RN

Vorschub mm/Umdr.

(Feed mm/rev)

0.02-0.09
0.02-0.09
0.02-0.09
0.02-0.13
0.02-0.13
0.02-0.13
0.02-0.13
0.02-0.13
0.02-0.13

Qualitdten
(Grades)

XTiAIN

K20




AVA s

HINTEROREHEN/BACK TURNING

n——W——-
1 lA |
T H
a \ |
Detail A
rechtsschneidend | right hand cutting
Qualitdten
. Vorschub mm/ Grad
e e R W s A ome N
(Feed mm/rev) XTiAIN K20
6SB R 30A 30 12 0.1 2.6 3.8 0.5 3.8 0.05-0.12 . .

Fiir Linke Ausfiihrung bestellen Sie 6SB L anstatt 6SB R | For Left Hand specify 6SB L instead of 6SB R

PLAN- UMD LANGSOREHENFRONT TURMNG

R

rechtsschneidend | right hand cutting

Qualitdten
Artikelnummer T R Vorschub mm/Umdr. (Grades)
(Item Number) max (Feed mm/rev) .
XTiAIN K20
6SF R 38T 3.8 0.1 0.05-0.12 . .

Fiir Linke Ausfiihrung bestellen Sie 6SF L anstatt 6SF R | For Left Hand specify 6SF L instead of 6SF R
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A

SWISS-LINE

AERVERR.  5\\ISS-LINE

GEWINDE-TEILPROFIL 60°7

THRERUDING-PARTIAL PROFILE 60°

Artikelnummer
(Item Number)

6ST R 60A
6ST R 60G
6ST R 60AG

rechtsschneidend | right hand cutting

0.5-1.5
1.75-3.0
0.5-3.0

Gange/Zoll
(Pitch Range)

TPI
48-16
14-8
48-8

GEWINDE-TEILPROFIL 55° 1

THRERDING-PARTIAL PROFILE 55°

Artikelnummer
(Item Number)

6ST R 55A
6ST R 55G
6ST R 55AG

Fiir Linke Ausfiihrung bestellen Sie 6ST L anstatt 6ST R | For Left Hand specify 6ST L instead of 65T R
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rechtsschneidend | right hand cutting

mm

0.5-1.5
1.75-3.0
0.5-3.0

Gange/Zoll
(Pitch Range)

TPI
48-16
14-8
48-8

| VY VEYY
d
4 ‘-\;y' \;\/

0.8
1.5
1.5

0.8
1.5
1.5

Qualitdten
(Grades)

XTiAIN K20

Qualitdten
(Grades)

XTiAIN K20



Av SWISS-LINE
SWISS-LINE

TOOLCUT

SICHERLUNGSRING FUR BOHRLUNGEN OING71/ 472
RETAINING PING FUR BORES oivg7r11472

g

Right hand =

rechtsschneidend | right hand cutting

Normeinstich Vorschub mm/ Qualitdten
Artikelnummer Breite (Grades)
. W-0.05 T max R Umdr.
(Item Number) (Nominal Groove Trmrim e X
Width) XTiAIN K20
6SD R 12W 31T 1.10 1.24 3.1 0.05 0.02-0.09 . .
6SD R 14W 33T 1.30 1.44 33 0.05 0.02-0.12 o .

Fiir Linke Ausfiihrung bestellen Sie 6SD L anstatt 6SD R | For Left Hand specify 6SD L instead of 6SD R
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Av SWISS-LINE

ABRVER.  S\ISS-LINE

THRERDY TURNING

PRODUKT BEZEICHNUNG | PRODUCT DESIGNATION
BEISPIEL | EXAMPLE: P6SAR 1212 K

P6 S A R 1212 K

P6 = Swiss S = Swiss A = AulBen Lange Klemmbhalter
Klemmbhalter External Length of Toolholders
Toolholder K= 125mm

R = Rechts M= 150 mm
Right Hand

L = Links
Left Hand Schaftquerschnitt

Shank Cross Section

|

<>
1212 =12 x 12 mm

AUSSENKLEMMHALTER EXTERNAL TOOLHOLDERS

Werkzeughalter mit Kiihlanschluss fir das AuBendrehen in Swiss-Type-Langdrehautomaten. Das HochdruckkihImittel ist
auf die Einsatzschneidkante gerichtet, um die anfallenden Spane zu beseitigen und einen Aufbau an der Schneidkante zu
vermeiden. Inklusive Kihimittelanschluss fiir eine schnelle Befestigung an der Maschine.

Coolant through toolholders, for external turning in Swiss type lathes machines. The high pressure coolant is directed
towards the insert cutting edge in order to evacuate the chips created and avoid build up edge. Including a coolant
connector for fast attachment on the machine.
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Av SWISS-LINE
SWISS-LINE

TOOLCUT

AUSSENKLEMMHALTER 1 EX TERNAL TOOLHOLUERS

Kiihlanschluss
. Coolant Connector

a1 SO .

iJB H1

A

L1

- :#i

rechtsschneidend | right hand cutting

3.8
Artikelnummer
(Item Number) B H L1 L H1 F
P6SAR 1212 K 12 12 20 125 23 12
P6SAR 1616 K 16 16 20 125 27 16
P6SAR 2020 K 20 20 20 125 31 20
P6SAR 2525 K 25 25 20 125 36 15

* Ohne Innenkiihlung | Without internal coolant
Fiir Linke Ausfiihrung bestellen Sie P6SAR L anstatt P6SAR R | For Left Hand specify P6SAR L instead of PESAR R
Beschichtete Halter mit hoher Abriebfestigkeit | Coated holders provides high abrasive resistance

B1

16
16
20
25

Schraube

Gewindeplatte
(Insert Screw

Torx +)
S16LP
S16LP
S16LP
S16LP

SCHNITTDATEN PLATTEN (CUTTING DATA INSERTS)

Qualitat (Grade):
XTiAIN

PVD Dreilagenbeschichtetes Feinkorn-Hartmetall fiir Edelstahl, Titan und harte Materialien.
PVD triple layer coated Sub-Micron grade for Steel, Stainless Steels, Titanium and hard materials.

K20

Key Schliissel
(Key Torx +)

K16P
K16P
K16P
K16P

S

Kiihlanschluss
(Coolant connector)
mm @

24 / 26
94 / 06

04 / 26
04 / 26

Unbeschichtete Feinstkornqualitat fir Aluminium und Nichteisenmetalle, nichtrostende Stahle und Titan.
Uncoated Sub-Micron carbide grade for Aluminum and non-ferrous materials, Stainless Steels and Titanium.

ISO

Schnittgeschwindigkeit m/min
. (Cutting Speed m/min)
Material
K20 XTiAIN
Niedrig - & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl <0.55%C : 80-150
Low and Medium Carbon Steels <0.55%C
Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl >0.55%C : 70-120
High Carbon Steels 20.55%C
Legierter Stahl, Vergtitungsstahl : 40-80
Alloy Steels, Treated Steels
Rostfreier Stahl-ferritisch
Stainless Steel-ferretic 5G5S0 Suglet
Rostfreier Stahl-austentisch
Stainless Steel-Austenitic A0y SnEY
Stahlguss
Cast Steels C8GY 50-120
Gusseisen
Cast Iron 50-120 60-130
Aluminium <12%Si, Kupfer
Aluminum <12%Si, Copper VAT
Aluminium >12% Si
Aluminum >12% Si 90-200
Synthetics, Duroplaste, Thermoplaste 70-150
Synthetics, Duroplastics, Thermoplastics
Nickellegierung, Titaniumlegierung . .
Nickel Alloys, Titanium Alloys ey o
Geharteter Stahl, <45 HRc : 20-50
Hardened Steel, <45 HRc
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AA

TOOLCUT
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AA

TOOLCUT

8 VOLLHARTMETALL-AUSDREHWERKZEUGE
SOLID CARBIDE BORING TOOLS

SCHWARZ | 211



Av VOLLHARTMETALL-AUSDREHWERKZEUGE
ABRVAER. 50OLID CARBIDE BORING TOOLS

UOLLHARTMETALL BOHR'S TANGEN UND WENDEFPLATTEN
SOLIDO CARBIDE BORING BARS AND INSERTS

B L J
: __
Mit Innenkiihlung
with Internal Coolant Bore
Artikelnummer D L E Mlnﬁ;hr;c:'gsg;r:ggisser Schraube Schliissel
(Item Number) . (Screw) (Torx Key)
IR06-0S 6 100 3.3 6.5 S0 TX6
IR08-1S 8 125 4.3 8.6 S0 TX6
IR10-0S 10 150 5.3 10.6 S0 TX6

Platten Bestellbeispiel (Insert Ordering Code): OIRSTUTIAIN
Spitzenradius | Nose radius R = 0.2 mm

Fiir kleinere Bohrungen siehe Seite 106-119 | For turning small bores see pages 106-119

L

—

F
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AA

TOOLCUT

GEWINDEWIRBELWERKZEUGE

THREAD WHIRLING

FUR LANGE, PERFEKTE GEWINDE AUF LANGDREHAUTOMATEN
(FOR PERFECT LONG THREADS ON CNC SWISS-TYPE LATHES)

Gewindewirbeln ist eine schnelle und akkurate
Art und Weise um lange Gewinde mit kleinen
Durchmessern in exotischen Materialien wie
Titan, Edelstahl und Inconel herzustellen.

Der Gewindewirbelring mit Wendeplatten

kann eine Vielzahl von medizinischen Teilen
herstellen wie z.B. Zahnimplantate und
Knochenschrauben, Automobilteile sowie kleine
Halbleiterbauteile.

Um das Gewinde zu schneiden dreht sich der
Gewindewirbelkopf mit Wendeplatten mit hoher
Geschwindigkeit um ein langsam drehendes
Werkstlick . Durch die Vorschubbewegung
(entsprechend der Steigung) wird das Gewinde
auf die gewlinschte Lange geschnitten.

Thread Whirling is a fast and accurate way to
thread long, small diameter parts made of exotic
materials such as titanium, stainless steel and
Inconel.

Whirling inserts and holders can produce a wide
range of medical parts such as dental implants
and bone screws, automotive parts and small
semiconductor parts.

Cutting is the result of the whirling unit rotating
eccentrically at high speed about the slowly
rotating workpiece. The desired thread length

is achieved through rotational motion of the
workpiece and longitudinal motion of the
whirling unit correspondig to the required pitch.

Drehrichtung
des
Wirbelkopfes
(Turning
direction of the
whirling unit)

U g

/ Drehrichtung

des
Werkstticks
(Turning
direction
of the
workpiece)

fy

N\

Hartmetallsorte (Carbide Grade):

TiAIN-PVD TiAIN beschichtetes Feinstkornhartmetall fiir rostfreie Stahle,

exotische und medizinische Materialien.

TIAIN-PVD TiAIN coated submicrograin for stainless steel, exotic and medical materials.
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Av GEWINDEWIRBELWERKZEUGE
ABRVARR. THREAD WHIRLING TOOLS

VORTEILE GEWINDEWIRBELN (THREAD WHIRLING ADVANTAGES)

Gewindewirbeln bietet mehrere Vorteile gegeniiber einem Einzahn-Gewindeschneidwerkzeug
(Thread Whirling offers several advantages over single point threading):

Erhohte Produktivitat (Increased Productivity):

Gewindewirbeln wird in einem einzigen Durchgang durchgefiihrt, dadurch wird die Bearbeitungszeit minimiert. Mehrere
Durchgénge, wie bei einem Einzahn-Gewindeschneidwerkzeug, sind nicht mehr nétig. Gewindewirbeln erméglicht das
Arbeiten mit hohen Vorschubsgeschwindigkeiten. Es werden kiirzere Zykluszeiten erzielt.

Thread Whirling is performed in a single pass, resulting in a shorter machining time. This eliminates multiple passes required
for a single point threading. Thread whirling allows working at high feed rates and consequently short cycle times.

Sehr hohe Oberflachengiite und genaue Geometrie (Very high surface quality and accurate geometry):

Der Einsatz von bis zu 8 Schneidkanten, héhere Rundlaufgenauigkeit, spezielle Schneidengeometrie und optimaler
Spanabfuhr ermdglichen eine hochwertige Oberflache ohne Gratbildung.

The use of up to 8 cutting edges, higher concentricity, special cutting edge geometry and optimal chip evacuation, enable
top quality surfaces to be produced without burr.

Hohe Standzeiten (Long tool life):

Wendeplatten fiir das Gewindewirbeln haben stabilere Schneidkanten als Einzahn-Gewindeschneidwerkzeuge, da der
Seitenabstand der Schneidkante durch das Drehen der Wirbelspindel erreicht wird und nicht durch Entlastung des Materials
unter der Schneidkante.

Whirling inserts have a stronger cutting edge than single point tools, because cutter side clearance is achieved by rotating
the whirling spindle and not by relieving material under the cutting edge.

Schnellere Riistzeit (Faster Setup):

Gewindewirbeln eliminiert spezielle Haltevorrichtungen und teure Startentwicklungskosten.
Thread whirling eliminates special support devices and expenses startup development costs.
Ausgleich von groBBen Steigungswinkeln (Compensation of large helix angles):

GroBe Steigungswinkel kénnen durch das Einstellen des Wirbelkopfes ausgeglichen werden.
Large helix angles can be compensated by adjustment of the whirling unit.

- ein Wirbelkopf kann fiir eine Vielzahl von * one toolholder can be used for various
Anwendungen benutzt werden applications

- alle Werkzeughalter sind Standard Lagerware « all toolholders are standard stock items

- fir jede Anwendung werden Sonderplatten - for each application, there're special
hergestellt inserts

« die Wirbelkopfe sind passend zu den verschiedenen * the toolholders are designed according to
Maschinenherstellern und Typen erhéltlich different machine types and manufacturers

- passende Aufnahmen fiir die Wirbelkopfe « special adaptors for machine heads are
sind ebenfalls lagerhaltig available as stock items
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Av GEWINDEWIRBELWERKZEUGE
ABRVARR. THREAD WHIRLING TOOLS

THRERDY TURNING

PRODUKT BEZEICHNUNG | PRODUCT DESIGNATION
BEISPIEL | EXAMPLE : STW404186

ST = Spannmethode Schaftdurchmesser Anzahl der Platten
Clamping Method Clamping Diameter No. of Inserts

of the Holder

W = Wirbeln

Whirling Schnittdurchmesser
Cutting Diameter
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A

GEWINDEWIRBELWERKZEUGE

ABAVER.  THREAD WHIRLING TOOLS

WIRBELKOPF UND ROAPTER
WHIRLING HEAD AND ADARPTER

Al
i)
Wirbelkopf
Adapter &T:::r
Artikelnummer (Whirlin
(Whirling Adapter head 9
Item Number) ed
Article
Number)
STW4012 418 -6
STW4012 424 -8
Star
STW4012419-6
STW4012 425 -8
STW4512 422 - 6
STW4512 426 - 8
PCM
STW4512 423 - 6
STW4512 427 - 8
STW4012 420 - 6 Tornos
STW4012 419 -6 W&F
STW4116 421 - 6 Traub
STW4012 604 - 6 Maduala
STW4012 417 -5 PCM
STW4512 642 - 6 PCM
STW4212 557 - 6 WTO
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Maschinentyp
(Machine type)

Hersteller

(Manu-

facturer)

Star

Citizen

Tornos

Traub

Hanwha

Maier

Nexturn

Model
(Model)

SV12/Sv20

SR20 / ECAS20

M12 / M16

M20 / M32

Deco 13/ 20
Evo Deco 16 /
Deco 13

TNL26 / TNK36

XD20
ML20D
SA20
SA20

0 & O & 00 & 0 O

[}

()}

[~ - N - ) B - )

12

12

12

12

12

16

12
12
12
12

di1

40

40

45

45

40

41

40
40
45
45

Platten-
groBe
(Insert

Size)

16
1
16
1
16
1
16
11

16

16

16
16
16
16

Schraube
Gewinde-
platte
(Insert Screw)

SW16
SW11
SW16
SW11
SW16
SW11
SW16
SW11

SW16

SW16

SW16
SW16
SW16
SW16

Torx
Schliissel
(Torx Key)

KW16
KwW11
KW16
KwW11
KW16
KwW11
KW16
KW11

KW16

KW16

KW16
KW16
KW16
KwW16



AA

TOOLCUT

THREADY MILLING |

)
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AA

TOOLCUT
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AA

TOOLCUT

1 0 GEWINDEFRASPLATTEN UND SETS
THREAD MILLING INSERTS AND KITS
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Av GEWINDEFRASPLATTEN

ABAVES.  THREAD MILLING INSERTS

THRERD ' MILLING

PRODUKT BEZEICHNUNG | PRODUCT DESIGNATION
BEISPIEL | EXAMPLE: 30EX12UN TiAIN

30 EX 12 UN TiAIN
Gewindesteigung Beschichtung
Thread Pitch Coating
TiALN
|<—>A | Gewindeprofile
12 Thread Profile
14 ISO
21 UN
30 WHIT
40 NPT
NPTF
BSPT
NPS
NPSF
PG

EX = AuBen External

IN = Innen Internal

EX/IN = AuBen + Innen
External + Internal
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AA

TOOLCUT

IS0

Steigung
(Pitch)
P
0.50 EXT
0.50 INT
0.75 EXT
0.75 INT
1.00 EXT
1.00 INT
1.25 EXT
1.25 INT
1.50 EXT
1.50 INT
1.75 EXT
1.75 INT
2.00 EXT
2.00 INT
2.50 EXT
2.50 INT
3.00 EXT
3.00 INT
3.50 EXT
3.50 INT
4.00 EXT
4.00 INT
4.50 EXT
4.50 INT
5.00 EXT
5.00 INT
5.50 EXT
5.50 INT
6.00 EXT
6.00 INT

H
T

GEWINDEFRASPLATTEN
THREAD MILLING INSERTS

A=12 mm

*12IN0.51SO

*12IN0.75ISO

*12IN1.0ISO

*12IN1.25ISO

*12IN1.5I1SO

6.3
2.9

* eine Schneidkante | one cutting edge

A

A=14 mm

14IN0.5I1SO
14EX0.75ISO
14IN0.75ISO
14EX1.0ISO
14IN1.0ISO
14EX1.25ISO
14IN1.25ISO
14EX1.51SO
14IN1.51SO
14EX1.75ISO
14IN1.751SO
14EX2.0ISO
14IN2.0ISO
14EX2.51SO
14IN2.5I1SO

7.5
3.1

A=21 mm

21EX1.0ISO
21IN1.0ISO

21EX1.5ISO
21IN1.5ISO

21IN1.75ISO
21EX2.0I1SO
21IN2.0ISO
21EX2.5I1SO
21IN2.5ISO
21EX3.0ISO
21IN3.0ISO

21IN3.5ISO

12
4.7

A=30 mm

30EX1.5ISO
30IN1.5ISO

30EX2.0ISO
30IN2.0ISO

30EX3.0ISO
30EX3.0ISO
30EX3.5ISO
30IN3.5ISO
30EX4.0ISO
30IN4.0ISO

30IN4.51SO

30IN5.0ISO

30IN5.51SO

16
5.5

Profil | Profile

A

P
P/4

/

{

A=40 mm

40EX1.5ISO
40IN1.5ISO

40EX2.0ISO
40IN2.0ISO

40EX3.0ISO
40IN3.0ISO

40IN3.5ISO
40EX4.0ISO
40IN4.0ISO

40IN4.51SO
40EX5.0ISO
40INS5.0ISO

40IN5.5ISO
40EX6.0ISO
40IN6.0ISO

20
6.3

Qualitat
(Grade)
TiAIN
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A

GEWINDEFRASPLATTEN
THREAD MILLING INSERTS

TOOLCUT
UN UNC, UNF, UNEF, UNS
EWAYAVAVAVAVAYAN
" Cun
\ 4
< A >
Giange/Zoll
(Pitch TPI) A=12 mm A=14 mm
P
32 EXT 14EX32UN
32 INT *12IN32UN 14IN32UN
28 EXT 14EX28UN
28 INT *12IN28UN 14IN28UN
27 EXT
27 INT 14IN27UN
24 EXT 14EX24UN
24 INT *12IN24UN 14IN24UN
20 EXT 14EX20UN
20 INT *12IN20UN 14IN20UN
18 EXT 14EX18UN
18 INT *12IN18UN 14IN18UN
16 EXT 14EX16UN
16 INT *12IN16UN 14IN16UN
14 EXT 14EX14UN
14 INT 14IN14UN
12 EXT 14EX12UN
12 INT 14IN12UN
11 EXT 14EX11UN
11 INT 14IN11UN
10 EXT 14EXT10UN
10 INT 14INT1OUN
9 EXT
9 INT *14IN9UN
8 EXT
8 INT
7 EXT
7 INT
6 EXT
6 INT
5 EXT
5 INT
4.5 EXT
4.5 INT
4 EXT
4 INT
H 6.3 7.5
T 2.9 3.1

* eine Schneidkante | one cutting edge
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A=21 mm

21EX24UN
21IN24UN
21EX20UN
21IN20UN
21EX18UN
21IN18UN

21EX16UN
21IN16UN
21EX14UN
21IN14UN
21EX12UN
21IN12UN

21EX10UN
21INT0UN

21INSUN

21IN7UN

12
4.7

A=30 mm

30EX20UN
30IN20UN
30EX18UN
30IN18UN
30EX16UN
30IN16UN
30EX14UN
30IN14UN
30EX12UN
30IN12UN

30EX10UN
30INTOUN

30EXS8UN
30INSUN

30EX6UN
30IN6UN

30IN5UN

16
5.5

Profil | Profile

. P

!

«,

A=40 mm

40EX16UN
40IN16UN
40EX14UN
40IN14UN
40EX12UN
40IN12UN

40EXT0UN
40INT10UN

40EX8UN
40INS8UN

40EX6UN
40IN6UN

40IN4.5UN

40IN4UN

20
6.3

Qualitat
(Grade)
TiAIN



GEWINDEFRASPLATTEN
THREAD MILLING INSERTS

A

TOOLCUT

WHIT BSW, BSF, BSP

%

A
Y

"

Tl

Profil | Profile
| P

60°
R=0,137P

gleiche Platte fiir Innen- und AuBengewinde | same insert for external and internal thread

Qualitat
A=40 mm (Grade)
TiAIN
40EX/IN11W 3
40EX/INS8W .
20
6.3

Profil | Profile
P

J
2755°

Gange/Zoll
(Pitch TPI) A=12 mm A=14 mm A=21 mm A=30 mm
P
24 14EX/IN24W
20 14EX/IN20W 21EX/IN20W
19 *12EX/IN19W 14EX/IN19W 21EX/IN19W
16 14EX/IN16W 21EX/IN16W 30EX/IN16W
14 14EX/IN14W 21EX/IN14W 30EX/IN14W
1 14EX/INT1W 21EX/IN11W 30EX/IN11W
8
H 6.3 7.5 12 16
T 2.9 3.1 4.7 5.5
* eine Schneidkante | one cutting edge
U
-

Frasplatten haben nur \

eine Schneidkante und

konnen fir Innen-und H

AuBengewinde benutzt O

werden

Conical pipe thread \ 4

milling inserts are one

sided and may be used A — T l«—

for both external and
internal threading)

/27,5°

A
-0,137P
:

Frasplatten fiir konische Gewinde | Thread milling inserts for conical pipes

Génge/Zoll
(Pitch TPI)  A=12 mm
P
19 12EX/IN19BSPT
14
11
H 6.3
T 2.9

A=14 mm

14EX/IN19BSPT
14EX/IN14BSPT

7.5
3.1

A=21 mm A=30 mm
21EX/IN14BSPT
21EX/IN11BSPT  30EX/IN11BSPT
12 16
4.7 5.5

A=40 mm

40EX/IN11BSPT

20
6.3

Fiir Vorbearbeitung siehe konische VHM-Schaftfraser siehe Seite 265 | For preparation use tapered solid carbide milling cutters see page 265

Qualitat
(Grade)
TiAIN
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AA

TOOLCUT

NPT

Frasplatten haben nur

eine Schneidkante und

konnen fur Innen-und

AuBengewinde benutzt

werden
Conical pipe thread

milling inserts are one
sided and may be used

for both external and
internal threading)

GEWINDEFRASPLATTEN
THREAD MILLING INSERTS

A
"l o
Y

A

e

Profil | Profile

P
’30%307
T

>

—&90°

Frasplatten fir konische Gewinde | Thread milling inserts for conical pipes

Gange/Zoll
(Pitch TPI)
P

18 IN18NPT

14
11.5
8

H 6.3
T 2.9

NPTF

Frasplatten haben nur
eine Schneidkante und
konnen fur Innen-und

AuBengewinde benutzt

werden
Conical pipe are one

sided and may be used

for both external and
internal threading)

A=12 mm

Qualitat
A=14 mm A=21 mm A=30 mm A=40 mm (Grade)
TiAIN
14EX/IN18NPT .
14EX/INT1ANPT 21EX/IN14NPT .
21EX/IN11.5NPT 30EX/IN11.5NPT 40EX/IN11.5NPT .
30EX/INSNPT 40EX/INSNPT .
7.5 12 16 20
3.1 4.7 5.5 6.3
Profil | Profile
> P P o
_ ‘ ‘ 2/30
A ~>
—90°

O

Y
PSR N

Frasplatten fir konische Gewinde | Thread milling inserts for conical pipes

Gange/Zoll
(Pitch TPI)
P

18 12EX/IN18NPTF

14
11.5
8

H 6.3
T 2.9

A=12 mm

A=14 mm

14EX/IN18NPTF
14EX/IN14NPTF

7.5
3.1

Qualitat
A=21 mm A=30 mm A=40 mm (Grade)
TiAIN
21EX/IN14NPTF o
21EX/IN11.5NPTF 30EX/IN11.5NPTF 40EX/IN11.5NPTF .
30EX/INSNPTF 40EX/INSNPTF .
12 16 20
4.7 5.5 6.3

Fiir Vorbearbeitung siehe konische VHM-Schaftfraser siehe Seite 265 | For preparation use tapered solid carbide milling cutters see page 265

224 | SCHWARZ



Av GEWINDEFRASPLATTEN
THREAD MILLING INSERTS

TOOLCUT

NPS Profil | Profile

P
—> P < ——>|
NNANNNNN
60°

A
> Tl

gleiche Platte fur Innen- und AuBengewinde | same insert for external and internal thread

Gange/Zoll Qualitat
(Pitch TPI) A=12 mm A=14 mm A=21 mm A=30 mm A=40 mm (Grade)
P TiAIN
18 *12EX/IN18NPS 14EX/IN18NPS .
14 14EX/IN14NPS 21EX/IN14NPS .
115 21EX/IN11.5NPS 30EX/IN11.5NPS 40EX/IN11.5NPS o
8 30EX/INSNPS 40EX/IN8NPS 3
H 6.3 7.5 12 16 20
T 2.9 3.1 4.7 5.5 6.3

* eine Schneidkante | one cutting edge

NPSF Profil | Profile

P /<—>P |

A
>
\

Y
o
T

gleiche Platte fur Innen- und AuBengewinde | same insert for external and internal thread

Gange/Zoll Qualitat
(Pitch TPI) A=12 mm A=14 mm A=21 mm A=30 mm A=40 mm (Grade)
P TiAIN
18 *12EX/IN18NPSF  14EX/IN18NPSF .
14 14EX/IN14NPSF 21EX/IN14NPSF .
115 21EX/IN11.5NPSF 30EX/IN11.5NPSF 40EX/IN11.5NPSF .
8 30EX/INSNPSF 40EX/INSNPSF o
H 6.3 7.5 12 16 20
T 2.9 3.1 4.7 5.5 6.3

* eine Schneidkante | one cutting edge
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Av GEWINDEFRASPLATTEN

ABAVER.  THREAD MILLING INSERTS

PG DIN 40430

Profil | Profile

gleiche Platte fiir Innen- und AuBengewinde | same insert for external and internal thread

Gange/Zoll Qualitat
(Pitch TPI) A=14 mm A=21 mm A=30 mm (Grade)
P TiAIN
18 14EX/IN18 PG 21EX/IN18 PG .
(PG 9, 11, 13.5, 16) (PG 16)
16 21EX/IN16 PG 30EX/IN16 PG .
(PG 21, 29, 36. 42, 48) (PG 36, 42, 48)
H 7.5 12 16
T 3.1 4.7 5.6

UNJ

Profil | Profile

P

" Vain
T AAAAAAAA. Ler T

; Il

A
A

y

gleiche Platte fir Innen- und AuBengewinde | same insert for external and internal thread

Gange/Zoll Qualitat
(Pitch TPI) A=14 mm A=21 mm (Grade)
P TiAIN
24 14EX24UNJ 21EX24UNJ .
20 14EX20UNJ 21EX20UNJ o
18 14EX18UNJ 21EX18UNJ .
16 14EX16UNJ 21EX16UNJ .
14 14EX14UNJ 21EX14UNJ .
12 14EX12UNJ 21EX12UNJ O
H 7.5 12
T 3.1 4.7

Fiir das UNJ Innnengewinde werden hiufig UN-Platten als Teilprofilwerkzeug verwendet
For internal UNJ threads it is common to use UN inserts as partial profile tool
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A

TOOLCUT

GEWINDEFRASPLATTEN
THREAD MILLING INSERTS

AMERICAN BUTTRESS

P

RAVAVAVIVAVAVAN

O

T

Profil | Profile

P

70
45°

gleiche Platte fir Innen- und AuBengewinde | same insert for external and internal thread

Gange/Zoll
(Pitch TPI)
P

16
12
10
8
6
4

H
T

A=21 mm

21EX/IN16ABUT
21EX/IN12ABUT
21EX/INT10ABUT
21EX/INSABUT

12
4.7

A=30 mm

30EX/IN16ABUT
30EX/IN12ABUT
30EX/IN10ABUT
30EX/INSABUT
30EX/IN6ABUT
30EX/IN4ABUT*

16
5.6

A=40 mm

40EX/IN4ABUT

20
6.3

Frasplatten fiir ABUT haben nur eine Schneidkante | ABUT thread milling inserts are one-sided
*AusschlieBlich mit Mehrzahn-Walzenfréser zu verwenden | Inserts to be used only on Multi-Insert toolholders

ACME

A
4

BRI

Qualitat
(Grade)
TiAIN

Profil | Profile

gleiche Platte fir Innen- und AuBengewinde | same insert for external and internal thread

Gange/Zoll
(Pitch TPI)
P

12
10
8

6
5
4
3.5
3

H
T

A=21 mm

21IN12ACME
21IN10ACME
21INSACME

12
4.7

* eine Schneidkante | one cutting edge
**AusschlieBlich mit Mehrzahn-Walzenfréser zu verwenden | Inserts to be used only on Multi-Insert toolholders

A=30 mm

30IN12ACME
30IN10ACME
30INSACME
30IN6ACME
30INSACME
30IN4ACME*

16
5.6

A=40 mm

40IN4AACME
40IN3.5ACME
40IN3ACME*+x

20
6.3

Qualitat
(Grade)
TiAIN

SCHWARZ
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AA

TOOLCUT

1 1 GEWINDEFRASHALTER
THREAD MILLING TOOLHOLDERS
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Av GEWINDEFRASHALTER

ABAVER.  THREAD MILLING TOOLHOLDERS

THRERD ' MILLING

PRODUKT BEZEICHNUNG | PRODUCT DESIGNATION
BEISPIEL | EXAMPLE: EXTMH21-21K-C

EX TMH 21 - 21 K

EX = AuBen Schnittdurchmesser Lénge des Halters
External Cutting Diameter Length of
21 =21 mm Toolholders
TMH = Gewindefrashalter GréBe des Plattensitz
Thread Milling Holder Insert Pocket Size
A
12
14
21
30
40
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Anzahl der
Frasplatten
Number
of Inserts

Hartmetallschaft
Carbide Shank



Av GEWINDEFRASHALTER

Tootcut THREAD MILLING TOOLHOLDERS

TMH

Innenkiihlung Internal coolant bore

Halter mit einem Plattensitz | Single Insert Toolholders

Artikelnummer MaBe in mm (Dimensions in mm) Spannschraube Torx Schliissel
(Item Number) A D1 D2 D3 L1 (SL) L (GL) (Insert Screw) (Torx Key)
TMHO09-12H 12 9.5 20 7.5 14 85 S12 TX12
TMH10-12H 12 9.9 20 7.6 16 85 S12 TX12
TMH12-14F 14 12.0 20 8.9 20 75 S14 TX14
TMH14-14H 14 14.5 20 11.2 25 85 S14 TX14
TMH17-14H 14 17.0 20 13.4 30 85 S14 TX14
TMH18-21H* 21 18.0 20 14.4 30 85 S21 TX21
TMH21-21H 21 21.0 20 16.5 40 94 S21 TX21
TMH29-30J) 30 29.0 25 22.4 50 110 S30 TX30
TMH48-40M 40 48.0 40 35.0 78 153 S40 TX40

*Passt nicht fiir folgende Platten | Can not be used with the following inserts: 21IN3.51SO, 21IN8UN, 21IN7UN, 21EX/IN11BSPT, 21EX/IN11.5NPT, 21EX/IN11.5NPTF

Innenkiihlung Internal coolant bore

Halter lange Ausfiihrung | long shank toolholders

Artikelnummer MaBe in mm (Dimensions in mm) Spannschraube Torx Schliissel

(Item Number) A D1 D2 L (GL) (Insert Screw) (Torx Key)
TMH25-21K 21 20 25 125 s21 TX21
TMH31-30M 30 25 31 150 S30 TX30
TMH38-30M 30 32 38 150 S30 TX30
TMH48-40R 40 40 48 210 S40 TX40

Fiir Halter mit langem Uberhang die Schnittgeschwindigkeit und Vorschub herabsetzen
zwischen 20% und 40%, je nach Werkstiick, Material, Steigung und Uberhang

For holders with long overhang reduce the cutting speed and feed rate by

20% to 40%, depending on workpiece material, pitch and overhang
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Av GEWINDEFRASHALTER
THREAD MILLING TOOLHOLDERS

TOOLCUT

TMH

Innenkiihlung Internal coolant bore

[Frwvwvw

A

Halter mit zwei Plattensitzen | double sided Insert Toolholders

Artikelnummer MaBe in mm (Dimensions in mm) Spannschraube Torx Schliissel Anz. der Platten

(Item Number) A D1 D2 D3 L1 L (Insert Screw) (Torx Key) (No. of Inserts)

TMH20-14H-2 14 20 20 16 41 93 S14 TX14 2

TMH30-21J-2 21 30 25 24 52 108 S21 TX21 2

TMH40-30L-2 30 40 32 30 70 130 S30 TX30 2

TMH50-40M-2 40 50 40 38 78 153 S40 TX40 2
TMH - L Innenkulhlung (Internal coolant bore)

VHM-Halter, lange Ausfiihrung | Long Carbide Shank Toolholders

Artikelnummer MaBe in mm (Dimensions in mm) Spannschraube Torx Schlissel
(Item Number) A D1 D2 L (Insert Screw) (Torx Key)
TMH10-12KC* 12 9.9 8 125 S$12 TX12
TMH13-14HC 14 13.2 10 110 S14 TX14
TMH13-14JC 14 13.2 10 155 S14 TX14
TMH15-14KC 14 15.2 12 175 S14 TX14
TMH21-21KC 21 21.0 16 130 S21 TX21
TMH21-21MC 21 21.0 16 200 S21 TX21
TMH27-30SC 30 27.0 20 270 S30 TX30

*ohne Innenkiihlung | without coolant bore
Fiir Halter mit langem Uberhang die Schnittgeschwindigkeit herabsetzen zwischen 20-40%, je nach Werkstiick, Material, Steigung und Uberhang
Holders with long overhang reduce the cutting speed by 20-40%, depending on workpiece, material, pitch and overhang

TEST REPORT
Innengewinde (Internal thread) M42 x 3
Gewindetiefe (Thread depth) 30.0 mm
Werkstoff (Material) Rostfreier Stahl (Stainless Steel) : 1.4571
Werkzeug (Tool) Halter (Holder) : TMH21-21H

Platte (Insert): 21IN3.0ISO

Schnittgeschwindigkeit (Cutting parameters) Vc: 135 m/min Fz: 0.072 mm/Z
Kiihlung (Coolant) Emulsion

443 Teile, beide Schneidkanten wurden benutzt)

Standzeit (Tool life) (443 Pieces, both cutting edges were used)
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A

TOOLCUT

Artikelnummer
(Item Number)

TMH63-21C-5
TMH63-30C-4
TMH80-30D-4
TMH100-30D-4
TMH80-40D-4
TMH100-40E-4

« optimale Kuhlmittelzufuhr

GEWINDEFRASHALTER
THREAD MILLING TOOLHOLDERS

Mehrzahn - Gewinde Walzen Fraser | Multi insert toolholders

MaBe in mm (Dimensions in mm)

A
21
30
30
30
40
40

(optimal coolant supply)

« reduziert die Bearbeitungszeit
(reduced machining time)

Artikelnummer
(Item Number)
EXTMH20-21D-3
EXTMH30-21D-3
EXTMH45-21E-4

21
21
21

MaBe in mm (Dimensions in mm)

D1
22
22
27

D1
63
63
80
100
80
100

D2
58
68
83

D2
22
22
27
32
27
32

D3
20
30
45

L
65
65
70

L
50
50
55
60
65
70

L1
25
25
25

Spannschraube
(Insert Screw)

S21
S30
S30
S30
S40
S40

Torx Schliissel Anz. der Platten

(Torx Key) (No. of Inserts)

K21
K30
K30
K30
K40
K40

& DA DDA MG

Innenkiihlung
Internal coolant bore

Glockengewindefraser fir AuBengewinde | External Multi insert toolholder

Spannschraube Torx Schliissel Anz. der Platten

(Insert Screw)

s21
S21
S21

(Torx Key) (No. of Inserts)
TX21 3
TX21 3
TX21 4
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GEWINDEFRASHALTER

A

TOOLCUT

THREAD MILLING TOOLHOLDERS

Die Umrechnung der gewahlten Schnittgeschwindigkeit
in die Drehgeschwindigkeit erfolgt nach folgender Formel:
(Conversion of selected cutting speed to rotational speed

is calculated using the following formula):

Vcx1 120x 1
N= cx 1000 - 0x1000 1274 UPM
nxD 3.14x30

N /\
RPM

Beispiel Vec=120 m/min
(Example) D=30 mm
D= Schnittdurchmesser
(Cutting Diameter)

Vv
D
INNENGEWINDE AUBENGEWINDE
INTERNAL THREAD EXTERNAL THREAD
RECHTSGEWINDE LINKSGEWINDE RECHTSGEWINDE LINKSGEWINDE

(RIGHT HAND THREAD) (LEFT HAND THREAD)

}

(RIGHT HAND THREAD) (LEFT HAND THREAD)
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Av TECHNISCHER TEIL
TECHNICAL SECTION

TOOLCUT

WERKZEUGAUSWAHL (TOOL SELECTION)
FUR WENDEPLATTEN- & VOLLHARTMETALL-GEWINDEFRASER
(FOR INDEXABLE AND SOLID CARBIDE THREAD MILLING CUTTERS)

Bei der Auswahl ist zu beachten, dass der Schnittdurchmesser des
Werkzeugs kleiner sein muss, als der Durchmesser des Gewindes.
(Choosing a tool, please note that a tool diameter should be smal- RECHTSGEWINDE
ler than thread diameter,) (RIGHT HAND
Beispiel: Innengewinde M30 x 1.5: THREAD)
Sie suchen einen Fraser, der ein d =30 mm IN-RH ISO Gewinde
bei einer Gewindesteigung von P = 1.5 mm herstellt.

(Example: Internal thread M30 x 1.5:

You are looking for a Milling Cutter to produce d = 30 mm inter-
nal right hand ISO thread with a thread pitch P = 1.5 mm)

=15
Gewabhlter Halter (Chosen toolholder): TMH21-21H
Frasplatte (Insert): 21IN1.5ISO TiAIN

Falls Sie technische Beratung bendtigen, wenden Sie sich bitte an
unseren Vertreter vor Ort und fragen Sie nach dem passenden
Werkzeug sowie nach einem CNC-Programm, das fiir Ihre CNC-
Frasmaschine geeignet ist.

(If you need technical assistance, please call your local representa-

tive and ask for help in selecting the appropriate tool as well as for
a CNC program to suit your CNC milling machine.)

AUSWAHL DER SCHNITTGESCHWINDIGKEIT
UND DES VORSCHUBS FUR GEWINDEFRASPLATTEN
(MILL THREAD INSERTS SPEED AND FEED SELECTION)

TiAIN - Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit einer Titan Aluminium Nitrid-Mehrfachbeschichtung (ISO K10-K20).
Generell fur alle Werkstoffe geeignet, es sollte bei mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten laufen.

(TiAIN — Sub-Micron Grade with Titanium Aluminium Nitride multi-layer coating (ISO K10-K20). This is a
general purpose grade, which can be used with all materials, it should be run at medium to high cutting
speeds.)

Empfohlene Vorschubrate: 0.05 - 0.15 mm (Recommended Feed Rate: 0.05 - 0.15 mm)

Schnittgeschwindigkeit

ISO Material (Cutting Speed)
Vc (m/min)TiAIN
Niedrig - & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl (Low and Medium Carbon Steels) 115 - 280
P Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl (High Carbon Steels) 130 - 200
Legierter Stahl (Treated Steels) 105 - 180
M Rostfreier Stahl, rostfreier Stahlguss (Stainless Steels, Cast Stainless Steels) 130 - 190
Stahlguss (Cast Steels) 150 - 190
-Nickellegierungen, Titanlegierungen (Nickel Alloys, Titanium Alloys) 25-90
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AA

TOOLCUT

1 2 L-THREAD
L-THREAD

Gewindefrashalter mit Wendeplatten flr groBe Auskraglangen.
Thread milling Inserts and Toolholders for machining of deep threads.

VORTEILE ADVANTAGES:

« erhdhte Produktivitat durch Mehrzahn- * improved productivity due to
Plattensitz des Halters multi-insert toolholders

« Teilprofilplatten erhltlich als Standard oder ~ * Partial Profile, standard or U-type
U-Type fir eine Vielzahl von Steigungen inserts for a wide range of threads

» Platten mit 3 Schneidkanten reduzieren » reduced tool cost due to inserts with
die Werkzeugkosten three cutting edges

« geringer Schnittdruck aufgrund des « low cutting resistance due to the
Einzahnprinzips single point inserts

« Haltergeometrie erlaubt einen langen * Holder allows a long tool overhang
Uberhang, mit Innenkiihlung and includes internal coolant

» gleicher Halter und Platten fiir Innen- und « same insert and toolholder for both
AuBengewinde external and internal thread
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TOOLCUT

L-THRERD

L-THREAD
L-THREAD

L1

—>|I<—

_——

>

Gewindefrashalter mit Wendeplatten fir groBe Auskraglangen
Thread Milling Inserts & Toolholders for machining of deep threads

PlattengroBe

Anzahl Spann- Torx
i T t Si;
Artikelnummer (Insert Size) Y D D1 L1 Platten schraube Schliissel
(Item Number) (No. of (Insert (Torx Key)
L I.C Inserts) Screw) Y,
TMH23-2Q 1 1/4 1 235 20 190 3 SE2 TX11

Teilprofil 60° GréBe 2 | Partial 60° Size 2

ArtikelInummer
(Item Number)
Innen/Ex.
260D Int./EX

Beschichtung | Coating: TiAIN
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Teilprofil 55° GroBe 2 | Partial 557 Size 2
Steigung (Pitch)

Artikelnummer S"telgung
(Item Number) Génge/Zoll
mm TPI (Pitch TPI)
1.0-2.0 24 -12 Innen/Ex.
0.75-1.5 32-14 255D Int./EX 24-14



A

TOOLCUT

L-THREAD
L-THREAD

L-THRERD

=, L1 ‘! D\
—— T

—>| -
Y

Gewindefrashalter mit Wendeplatten fir groBe Auskraglangen
Thread Milling Inserts & Toolholders for machining of deep threads
PlattengroBe

Anzahl Spann- Torx
i T t Si;
Artikelnummer (Insert Size) Y D D1 L1 Platten schraube Schliissel
(Item Number) (No. of (Insert (Torx Key)
L IC Inserts) Screw) Y,
TMH31-3R 16 3/8 1.8 31 25 225 3 SE3 TX16

Teilprofil 60° GroBe 3 | Partial 60° Size 3 Teilprofil 55° GroBe 3 | Partial 557 Size 3

Artikelnummer Steigung (Pitch)

Artikelnummer Steigung

Gange/Zoll
(Item Number) mm TPI (Item Number) (Pitch TPI)
Innen/Ex. 25-35 10-7 Innen/Ex.
360D Int./EX 20-30 12-8 355D Int./EX 12-8

Beschichtung | Coating: TiAIN
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L-THREAD
L-THREAD

A

TOOLCUT

L-THRERD

<

Gewindefrashalter mit Wendeplatten fir groBe Auskraglangen
Thread Milling Inserts & Toolholders for machining deep threads

PlattengroBe

Artikelnummer (Insert Size)

(Item Number)
L I.C

TMH23-2NM 11U 1/4U 5 23

Teilprofil 60° GroBe 2N | Partial 60° Size 2N

Artikelnummer Sl | ()

(Item Number)

mm TPI
Innen/Ex. 25-4.0 10-6
2N60D Int./EX 20-30 12-8
Innen/Ex. 15-2.0 18-12
2N60D-18-12 Int/EX  1.25-175  20-14

Beschichtung | Coating: TiAIN
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D1

25

Anzahl Spann-
Torx
Platten schraube .
L1 L2 Schliissel
(No. of (Insert (Torx Key)
Inserts) Screw) Y.
150 88 3 SE2 TX11

>

Teilprofil 55° GroBe 2N | Partial 55° Size 2N

Steigung
Gange/Zoll
(Pitch TPI)

Artikelnummer
Item Number

Innen/Ex.

Int./EX 12-7

2N55D



Av L-THREAD
L-THREAD

TOOLCUT

L-THRERD

Gewindefrashalter mit Wendeplatten fir groBe Auskraglangen
Thread Milling Inserts & Toolholders for machining deep threads

PlattengroBe Anzahl Spann- Torx
i T t Si;
Artikelnummer (Insert Size) Y D D1 L1 L2 Platten schraube Schliissel
(Item Number) (No. of (Insert (Torx Key)
L L.C Inserts) Screw) Y.
TMH35-3N 16 3/8 7.6 35.5 32 220 155 4 SE3 TX16

D1
N -

Y

Gewindefrashalter mit Wendeplatten fir groBe Auskraglangen
Thread Milling Inserts & Toolholders for machining deep threads

PlattengroB3e Anzahl Spann- Torx
Artikelnummer (Insert Size) Platten schraube -
Y D D1 L1 L2 Schliissel
(Item Number) (No. of Lt (Torx Key)
L LC Inserts) Screw) Y,
TMH43-16NB-5 16 3/8 7.6 43.4 16 35.3 38.1 5 SE3 TX16

Teilprofil 60° GroBe 2N | Partial 60° Size 2N Teilprofil 55° GroBe 2N | Partial 55° Size 2N

Artikelnummer Steigung (Pitch) Artikelnummer GS_a_t:;g;;‘g,“
(Item Number) —-— TPI (Item Number) (Pitch TPI)
Innen/Ex. 4.0 - 6.0 6-4 Innen/Ex.
3N60D Int/EX  3.0-5.0 8-5 3N55D Int./EX 6-45
I Ex. 1.5-3.0 16 -8
3N61D-16-8 r;:(:r/‘éxx 15-25 18- 10 Beschichtung | Coated Grade: TiAIN
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AA

TOOLCUT

TMV - VERTIKAL GEWINDEFRASEN
TMV - VERTICAL THREAD MILLING

13

TMV - Vertikal-Gewindefrasplatten fir einen vielseitigen Einsatz im Bereich
Gewindeschneiden, Einstechen und Anfasen.

Vertical milling indexable inserts and toolholders to machine a wide variety
of threads, grooves, chamfers and more.

VORTEILE

« Stirnseitig befestigte Platte fiir hohe
Prazision und exzellente Leistung

* Frasen mit hohen Schnittwerten und
perfekter Oberflachengite

« Stabile und prazise Spannung fiir
gleichbleibende Reproduzierbarkeit

* Gleiche Platte fur Rechts- und Linksgewinde

* Frashalter mit Weldonschaft und
Innenkiihlung

« Verflgbare Platten zum Senken und
Einstechen

ADVANTAGES:

« Ground profile inserts for high
precision and excellent performance

« Working at high machining
parameters, with high surface quality

« Solid and accurate clamping method
enables full repeatability

 Same insert for right-hand or
left-hand threads

e Toolholders with Weldon shank
and coolant bore

« Chamfer and grooving inserts are
also available
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Av TMV VERTIKAL GEWINDEFRASEN
ABRVAER. T\1V VERTICAL THREAD MILLING

THRERD ' MILLING

PRODUKT BEZEICHNUNG | PRODUCT DESIGNATION

BEISPIEL | EXAMPLE: TMVE111.0ISO

TMVE 1 |
TMVE = I=
Vertikale Innen
Gewindefrasplatten Internal

Vertical thread milling
inserts for deep threads

Schnittdurchmesser
Cutting Diameter
1=10mm
2=12mm
3=17,8mm

4 =25mm

1.0

Gewindesteigung
Thread Pitch
A.D,G,N,Q=
Teilprofil | Partial Profile
C = Senkwerkzeuge
Chamfering and
Grooving
CR = Radiusfraser
Corner Radius
F =  Planfrasen und Schlichten
Face Milling and
Finishing
W = Stechen | Grooving

ISO

Gewindeprofil
Thread Profile
60° & 55°

ISO

UN

Whitworth
Trapez

ACME

3 Nuten

- o
TMVE4
4 Nuten
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Av TMV VERTIKAL GEWINDEFRASEN
ABRVAER. T\1V VERTICAL THREAD MILLING

THRERD ' MILLING

PRODUKT BEZEICHNUNG | PRODUCT DESIGNATION
SPIRALGENUTETE PLATTEN | SPIRAL MULTI FLUTE INSERTS

BEISPIEL | EXAMPLE: TMVES160-6-2.5ISO

TMVES 160

TMVES =
Spiralgenutete
Gewindefrasplatten
Spiral Multi Flute Inserts

Schnittdurchmesser
Cutting Diameter
160 = @ 16.0 mm
178 =@ 17.8 mm
189 = @ 18.9 mm
200 = @ 20.0 mm
350 = @ 355 mm

6

Anzahl der
Schneiden
Number of
Flutes

4

5
6
8

2.5

Gewindesteigung

Thread Pitch

G N, =

Teilprofil | Partial Profile

H = Anfasen, Einstechen
und Bohren
Chamfering, Grooving
and Boring

W = Stechen | Grooving

R = Radius Einstechen
Radius Grooving
Milling

CR = Radiusfréser

Corner Rounding

ISO

Gewindeprofil
Thread Profile
60° & 55°

ISO

UN
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A

TMV VERTIKAL GEWINDEFRASEN
ABRVAER. T\1V VERTICAL THREAD MILLING

TEILPROFIL 60° IS0, UN | PARTIAL PROFILEBO° ISOUN

D = Schnittdurchmesser
Cutting Diameter

gleiche Frasplatte fir Innen- und AuBengewinde | same insert for internal and external thread

Artikelnummer

(Item Number)

TMVE1A60

TMVE1G60

TMVE2A60

TMVE2G60

TMVE3A60

TMVE3G60

TMVE3D60

TMVE4G60

TMVE4N60

TMVE4Q60

Platten

Typ
(Insert

Type)

TMVE1

TMVE2

TMVE3

TMVE4

Steigung
(Pitch)
mm

Int. 0.5 - 0.8
Ex. 0.4 - 0.8
Int. 1.0 - 2.0
Ex. 0.8 - 1.75
Int. 0.5 - 0.8
Ex. 0.4 - 0.8
Int. 1.0 - 2.0
Ex. 0.8 - 1.75
Int. 0.5 - 0.8
Ex. 0.4 - 0.8
Int. 1.0 - 1.75
Ex.0.8 - 1.5
Int. 2.0 - 3.0
Ex. 1.75 - 2.5
Int. 1.5-25
Ex. 1.0 - 2.0
Int. 3.0 - 5.0
Ex. 2.5 -4.5
Int. 5.0 - 6.0
Ex. 4.5 - 5.0

Steigung
Gange/Zoll
(Pitch TPI)

56 - 28
64 - 32
28 -13
32-15
56 - 28
64 - 32
28 -13
32-15
56 - 28
64 - 32
28 - 14
32-16
13-8
15-10
16 - 10
28 -13
8-5
10-6
5-4
6-5

D

10.0

12.0

12.4

17.8

25.0

Min. Gewindedurchmesser
(min. Thread Diameter)

Steigung (Pitch) Steigung (Pitch)
niederer Bereich hoherer Bereich

(Low Range) (High Range)

2212

Fiir eine volistandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite 193-194 | For complete toolholder description see page 193-194
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Halter
(Holder)

H1,2,12,13

H1, 2,12

H3, 4,5,
14,15

H6, 7, 8,
9,16

H10, 11,
17,18



Av TMV VERTIKAL GEWINDEFRASEN
TootcuTt TMV VERTICAL THREAD MILLING

TEILPROFIL 60° IS0, UN | PARTIAL PROFILEBO° ISOUN

D = Schnittdurchmesser
Cutting Diameter

gleiche Frasplatte fir Innen- und AuBengewinde | same insert for internal and external thread

Min. Gewindedurchmesser

. Platten Steigung Steigung Anz. fier (min. Thread Diameter)
Artikelnummer Typ Pitch Ginge/Zoll D Schneiden . . . ) Halter
(Item Number) (Insert (Ritch) ange/£o (No. of ~ Steigung (Pitch) Steigung (Pitch) 5100 r)

Type) mm (Pitch TPI) Flutes) niederer Bereich hoherer Bereich
(Low Range) (High Range)
Int. 1.5-2.5 16-10 6 223 225
TMVES200-6-G60 En 1.0-2.0 28-13 6 g >23 g >25 Hg' 1'68'
TMVES20 = o 20.0 = = '
TMVES200-4-N60 Int. 3.0-5.0 8-5 4 Q=25 2 =29 H16
Ex. 2.5-4.5 10-6 4 9 225 9229

TEILPROFIL 60° NPT | PARTIAL PROFILE 60° NPT

D = Schnittdurchmesser >
Cutting Diameter

gleiche Frasplatte fir Innen- und AuBBengewinde | same insert for internal and external thread

. Steigung

Artikelnummer Platten Typ = Halter
Gange/Zoll Standard D

(Item Number) (Insert Type) (Pitch TPI) (Holder)
TMVE118NPT TMVE1 18 3/8-1/4 10.0 H1, 2, 12
TMVE314NPT TMVE3 14 3/4-1/2 15.8 H16
TMVE411.5NPT TMVE4 11.5 1-2 25.0 H10, 11, 17, 18
TMVE48NPT 8 221/2 25.0
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Av TMV VERTIKAL GEWINDEFRASEN
TooitcuTt TMV VERTICAL THREAD MILLING

TEILPROFIL 55° BSP (G), BSF, BSW
PARTIAL PROFILE 55° BSP (G), BSF, BSW

D = Schnittdurchmesser [
Cutting Diameter

gleiche Frasplatte fir Innen- und AuBBengewinde | same insert for internal and external thread

. Steigung Min.
?I';:fw::::; (?rlwzzt;nTTyz) Géange/Zoll D Gewindedurchmesser (:2;:;:;)
yP (Pitch TPI) (min. Thread Diameter)

TMVE1G55 TMVE1 19-14 10.0 2213 H1, 2, 12
TMVE2G55 TMVE2 28-19 12.0 9214 H3, 4,5, 14, 15
TMVE2N55 14-11 12.2 2216 H3,4,5,14
TMVE3G55 TMVE3 14-8 18.0 o223 H6,7,8,9, 16
TMVE4NS55 TMVE4 7-5 25.0 9231 H10, 11,17, 18

TEILPROFIL 55° BSP (G), BSF, BSW
PARTIAL PROFILE 55° BSP (G), BSF, BSW
|

D = Schnittdurchmesser
Cutting Diameter

gleiche Frasplatte fur Innen- und AuBengewinde, mehrere Nuten | same insert for internal and external thread, Multi flute

Artikelnummer PIatIten Typ GSt elgu;g" D SA:Z' %er Gewind '::m'h Halter
(ftem Number) (Insert apge/ o chneiden (-.?wm edurc _messer (Holder)
Type) (Pitch TPI) (No. of Flutes)  (min. Thread Diameter)
TMVES195-6-G55 14 19.5 6 9 =23 H6, 7, 8,9, 16
TMVES20
TMVES200-4-N55 8-6 20.0 4 9 =23 H16
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Av TMV VERTIKAL GEWINDEFRASEN
ABRVAER. T\1V VERTICAL THREAD MILLING

UOLLPROFIL ISO|FULL PROFILE ISO

D = Schnittdurchmesser >
Cutting Diameter

v

fur Innengewinde | for internal thread

Artikelnummer Platten Typ St(:"?:,:;g Regelgl\:win de leiln Anz. der Zdhne D Halter
(Item Number) (Insert Type) mm n— (fine) (No. of Teeth) (Holder)
TMVE110.5I1SO 0.5 2=210 6 9.0
TMVE1I1.0ISO 1.0 2212 3 10.0 H1,2,12,13
TMVE1I1.5ISO TMVE1 1.5 2213 2 10.0
TMVE111.751SO 1.75 M12 2>13 1 9.6
TMVE112.0ISO 2.0 M14 2 =>14 1 10.0 H1,2.12
TMVE2I0.5I1SO 0.5 22=13 6 12.0
TMVE2I0.75I1SO 0.75 2213 4 12.0
TMVE211.0ISO 1.0 214 3 120 R4S
TMVE2I1.5ISO TMVE2 1.5 2=15 2 12.0
TMVE2I2.0ISO 2.0 M16 2216 1 12.4
TMVE2I2.51SO 2.5 M18, M20 2217 1 12.0
H3,4,5, 14

TMVE2I3.0ISO 3.0 2217 1 12.4
TMVE3I0.51SO 0.5 2219 9 17.8
TMVE3I0.751SO 0.75 2=>19 6 17.8
TMVE3I1.0ISO 1.0 2220 5 17.8
TMVE3I1.51SO 1.5 2220 3 17.8 H6, 7, 8

TMVE3 A
TMVE3I2.0ISO 2.0 2221 2 17.8 9,16
TMVE3I2.5ISO 2.5 M22 Q=22 2 17.8
TMVE3I3.0ISO 3.0 M24, M27 9 =23 1 17.8
TMVE3I3.5I1SO 3.5 M30, M33 9 =24 1 17.8
TMVE4I3.0ISO 3.0 M32, M33 2 =30 2 25.0
TMVE4I4.0ISO 4.0 M36, M39 Q=32 1 25.0
TMVE414.5I1SO 45 M45 @ >33 1 25.0 H10, 11

TMVE4 "o
TMVE415.0ISO 5.0 M48, M52 o >34 1 25.0 17,18
TMVEA4I5.5I1SO 5.5 M60 @235 1 25.0
TMVE416.0ISO 6.0 M64, M68 2 =36 1 25.0

Fiir eine volistindige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite 193-194 | For complete toolholder description see page 193-194
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Av TMV VERTIKAL GEWINDEFRASEN
TooitcuTt TMV VERTICAL THREAD MILLING

UOLLPROFIL ISO|FULL PROFILE ISO

D = Schnittdurchmesser
Cutting Diameter

fur Innengewinde, mehrere Nuten | for internal thread, Multi Flute

Platten . Anz. der Anzahl der
Artikelnummer Typ St(:".?:,:‘)g Regelgl;::win de M Zihne D Nuten Halter
(Item Number) (Insert Fein (No. of (No. of (Holder)
Type) mm (coarse) Teeth) Flutes)
TMVES163-8-1.0ISO 1.0 22218 5 16.3 8
TMVES175-8-1.51SO TMVES20 15 9220 3 17.5 8 Hg' ;"68’
TMVES186-6-2.0ISO 2.0 g =22 2 18.6 6
TMVES160-6-2.5I1SO  TMVES17 2.5 M20 @>20 1 16.0 6 H3, 4,5,
TMVES178-6-2.51SO 2.5 M22 Q=222 2 17.8 6 14,15
TMVES189-6-3.0ISO 3.0 M24, M27 QD =24 1 18.9 6
TMVES200-6-3.5ISO 3.5 M30, M33 9 =26 1 20.0 6 H6, 7, 8
TMVES20 Y

TMVES200-6-4.0ISO 4.0 M36, M39 9 = 27 1 20.0 6 9,16
TMVES200-5-4.51SO 4.5 M42, M45 92 =28 1 20.0 5
TMVES200-4-5.0ISO 5.0 M48, M52 9 =29 1 20.0 4 H16
TMVES350-6-6.0ISO TMVES35 6.0 M64, M68 9D =46 1 35.0 6 H19, 20, 21
TMVES350-6-8.0ISO 8.0 @250 1 35.0 6

Fiir eine volistindige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite 193-194 | For complete toolholder description see page 193-194
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Av TMV VERTIKAL GEWINDEFRASEN
ABRVAER. T\1V VERTICAL THREAD MILLING

UOLLPROFILUN|FULL PROFILE UN

D = Schnittdurchmesser
Cutting Diameter

v

fur Innengewinde | for internal thread

Platten s Anz. der
q Steigung q "

Artikelnummer Typ : Normgewinde Zihne Halter
(Item Number) (Insert (F::‘t;h) (Nominal Size) — L7 L (No. of = (Holder)
Type) Teeth)

TMVE1I120UN 20 172 2 100 H1,2,
TMVE1I118UN 18 9/16 2 10.0 12,13

TMVE1
TMVE1I13UN 13 172 1 10.0 H1 2 12
TMVE1I12UN 12 5/8,11/16, 3/4 9/16 1 10.0 o
TMVE2I32UN 32 9/16, 5/8 3 12.0
TMVE2I28UN 28 9/16,5/8, 11/16 3 12.0
9/16. 5

TMVE2I24UN 24 /ff}w/s' 2 120  H3, 4,5,

14,15
TMVE2I20UN TMVE2 20 9/16,5/8, 11/16 3/4 2 12.0
TMVE2I18UN 18 5/8 2 12.0
TMVE2116UN 16 5/8,11/16 3/4 1 12.0
TMVE2I11UN 1 5/8 1 12.0 H3, 4,
TMVE2I10UN 10 3/4 1 12.0 514
TMVE3I32UN 32 3/4,13/16,7/8 6 17.8
TMVE3I128UN 28 3/4,13/16,7/8 5 17.8
TMVE3I24UN 24 4 17.8

13/16. 7
TMVE3I20UN 20 11/16,11/8 e 3 17.8
TMVE3I18UN 18 3 17.8 H6. 7
TMVE3I16UN TMVE3 16 7/8,1 3 178 8,9, 16
TMVE3I14UN 14 7/8 2 17.8
TMVE3I12UN 12 7/8 1,11/8 2 17.8
TMVE3I11UN 1 2 17.8
TMVE3I9UN 9 7/8 1 17.8
TMVE3ISUN 8 1 1 17.8
13/16, 11/4,

TMVE4IS8UN 8 15/16 2 25.0
TMVE4I7UN 7 11/4 1 250  n10. 11
TMVE4I6UN TMVE4 6 17/16,19/16  13/8,1172 1 250 17,18
TMVE4I5UN 5 13/4 1 25.0
TMVE414UN 4 21/2,23/4 1 25.0

Fiir eine vollstindige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite 193-194 | For complete toolholder description see page 193-194
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Av TMV VERTIKAL GEWINDEFRASEN
TooitcuTt TMV VERTICAL THREAD MILLING

UOLLPROFILUN|FULL PROFILE UN

D = Schnittdurchmesser
Cutting Diameter

fur Innengewinde, mehrere Nuten | for internal thread, Multi Flute

Anzahl
Platten . Norm- Anz. der d
Artikelnummer Typ Ste|gung gewinde Zihne er Halter
(Item Number) (Insert (Bitel) (Nominal L SL? HLlEr (No. of 2 D (Holder)
Type) Inin Size) Teeth) (No. of
Flutes)
TMVES160-8-24UN 24 11/16 4 16.0 8
3/a,
13/15,
TMVES169-8-20UN 20 7/8 4 16.9 8
15/16, 1
7/8 15
TMVES164-6-16UN 16 /8. 1 /16 3/4 3 16.4 6
TMVES191-6-14UN 14 7/8 2 19.1 6 H&T.3
TMVE20 9,16
TMVES186-6-12UN 12 7/8,15/16 1 2 18.6 6
TMVES178-6-9UN 9 7/8 1 17.8 6
TMVES200-6-8UN 8 11/8 1 1 20.0 6
TMVES200-6-7UN 7 11/8,1/4 1 20.0 6
7 1378,
TMVES200-5-6UN 6 17/16 1172 1 20.0 5
TMVES200-4-5UN 5 13/4 1 20.0 4 H16
212, H19, 20
TMVES350-6-4UN  TMVE35 4 33/4,3 1 35.0 6 21

Fiir eine vollstindige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite 193-194 | For complete toolholder description see page 193-194
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Av TMV VERTIKAL GEWINDEFRASEN
TootcuTt TMV VERTICAL THREAD MILLING

G 55° BSW, BSF, BSP

D = Schnittdurchmesser
Cutting Diameter

gleiche Frasplatte fiir Innen- und AuBengewinde | same insert for internal and external thread

Artikelnummer Platten Typ Standard Gsat:;g;;g" Anz. der Zéhne D Halter
(Item Number) (Insert Type) (Pitch TPI) (No. of Teeth) (Holder)
TMVE119W TMVE1 G 1/4 19 2 10.0 H1,2,12,13
TMVE219W TMVE2 G3/8 19 2 12.0 H3,4,5,14,15
TMVE314W G7/8 14 2 17.8
TMVE3 H6,7,8,9, 16
TMVE311W G221 1 2 17.8

TRAPEZ DIN 103

D = Schnittdurchmesser
Cutting Diameter

A 4

fur Innengewinde | for internal thread

Artikelnummer Platten Typ Standard Steigung (Pitch) D Halter
(Item Number) (Insert Type) mm (Holder)
TMVE1I2TR TMVE1 2216 2.0 10.0 H1, 2, 12
TMVE3I3TR 9 224 3.0 17.8 H6,7,8,9, 16
TMVE3I4TR TMVE2 9 226 4.0 17.8 H16
TMVE3ISTR 9 > 28 5.0 17.8
TMVE4I6TR TMVE3 9 > 36 6.0 25.0 H10, 11,17, 18
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Av TMV VERTIKAL GEWINDEFRASEN
TooitcuTt TMV VERTICAL THREAD MILLING

D = Schnittdurchmesser >
Cutting Diameter
fur Innengewinde | for internal thread
Artikelnummer Platten Typ Standard Steigung Géange/Zoll D Halter
(Item Number) (Insert Type) (Pitch TPI) (Holder)
TMVE3I5ACME TMVE3 1178, 11/4 5 18.0 H16
TMVE4I4ACME TMVE4 11/2, 13/4, 2 4 25.0 H10, 11, 17,18

Fiir eine volistandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite 193-194 | For complete toolholder description see page 193-194

D = Schnittdurchmesser
Cutting Diameter

Senken, Einstechen und Bohren, mehrere Nuten | Chamfering, Grooving and Boring, Multi Flute

Anzahl der
Artikelnummer Platten Typ Schneiden Halter
D H max w a .
(Item Number) (Insert Type) (No. of cutting (Holder)
edges)
TMVES160-5-H14 TMVES16 16.0 1.35 0.2 90° 5 H3,4,5, 14,15
TMVES170-5-H14 17.0 1.35 0.2 90° 5 H6,7,8,9, 16
TMVES200-6-H14 TMVES... 20.0 1.35 0.2 90° 6
H6,7,8,9, 16
TMVES200-6-H24 20.0 2.35 0.2 90° 6
TMVES350-6-H42 TMVES35 35.0 4.20 0.2 90° 6 H19, 20, 21
TMVES200-6-H20 20.0 1.95 1.0 90° 6
TMVES200-6-H17 20.0 1.70 1.5 90° 6
TMVES20 H6,7,8,9, 16
TMVES200-6-H15 20.0 1.50 2.0 90° 6
TMVES200-6-H12 20.0 1.20 2.5 90° 6

Fiir eine vollstiandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite 193-194 | For complete toolholder description see page 193-194
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A

TOOLCUT

Artikelnummer
(Item Number)

TMVE1C90
TMVE2C90
TMVE3C90
TMVE4C90

D = Schnittdurchmesser
Cutting Diameter

Artikelnummer
(Item Number)

TMVE1WO08
TMVE1WO09
TMVE1W10
TMVE2W08
TMVE2W10
TMVE3W10
TMVE3W12
TMVE3W15
TMVE3W20
TMVE4W20
TMVE4W25
TMVE4W30
TMVE4W35
TMVE4W40
TMVE4W50

TMV VERTIKAL GEWINDEFRASEN
TMV VERTICAL THREAD MILLING

D = Schnittdurchmesser
Cutting Diameter

Anfasen und Einstechen | Chamfering and Grooving

Platten Typ
(Insert Type)

TMVE1
TMVE2
TMVE3
TMVE4

Platten Typ
(Insert Type)

TMVE1

TMVE2

TMVE3

TMVE4

10.0

12.0

17.8

25.0

D

10.0
12.0
17.8
25.0

H

1.30
1.35
1.95
2.50

W

0.4
0.3
1.1
1.0

a

920°
920°
90°
90°

Halter
(Holder)

H1, 2, 12
H3, 4,5, 14
H6,7,8,9, 16
H10, 11, 17, 18

w
+0.02

0.80
0.90
1.00
0.80
1.00
1.00
1.20
1.50
2.00
2.00
2.50
3.00
3.50
4.00
5.00

T max.

0.80
0.90
0.90
0.80
0.90
1.50
1.50
1.95
2.80
3.00
3.00
3.00
3.50
3.50
3.50

0.1

0.1

0.1

0.2

Stechfrésen | Groove Milling

Min.
Halter
Bohrungsdurchmesser (Holder)
(min. Groove Dia.)

2 >10.0 H1,2,12,13
2 >12.0 H3,4,5,14,15

H6,7,8,9,16
2>17.8

H16

9> 25 H10, 11,17, 18
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A

D = Schnittdurchmesser
Cutting Diameter

Artikelnummer
(Item Number)

TMVES170FW15
TMVES170FW20
TMVES170FW25
TMVES200FW15
TMVES200FW20
TMVES200FW25
TMVES200FW30
TMVES200FW40
TMVES200FW49
TMVES200EW20T
TMVES200EW25T
TMVES200EW30T
TMVES350FW30T
TMVES350FW40T
TMVES350FW50T
TMVES350FW60T
TMVES350-6-W80T

TMV VERTIKAL GEWINDEFRASEN
TooitcuTt TMV VERTICAL THREAD MILLING

Stechfrésen, mehrere Nuten | Groove Milling, Multi Flute

Platten Typ
(Insert Type)

TMVES17

TMVES20

TMVES20

TMVES35

17.0
17.0
17.0
20.0
20.0
20.0
20.0
20.0
20.0
20.0
20.0
20.0
35.0
35.0
35.0
35.0
35.0

1.5
2.0
2.5
1.5
2.0
2.5
3.0
4.0
4.9
2.0
2.5
3.0
3.0
4.0
5.0
6.0
8.0

2.8

2,9

2,7

6,3

R

0.2

0.2

0.2

0.2

Min.

Bohrungsdurch-
messer
(min. Groove

Dia.)

2 >17

2> 20

2 >20

2> 35

Anzahl der
Schneiden
(No. of
cutting edges)

Fiir eine volistandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite 193-194 | For complete toolholder description see page 193-194
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Halter
(Holder)

H3, 4, 5, 14,
15

H6, 7, 8,9,
16

H16

H19, 20, 21



Av TMV VERTIKAL GEWINDEFRASEN
ABRVAER. T\1V VERTICAL THREAD MILLING

D = Schnittdurchmesser
Cutting Diameter

TMV Vertikal Gewindefrasen, mehrere Nuten | Full Radius Groove Milling, Multi Flute

Artikelnummer Platten Typ
(Item Number) (Insert Type)

TMVES200FR10 20.0
TMVES200FR12 20.0
TMVES20
TMVES200FR15 20.0
TMVES200FR20 20.0

D = Schnittdurchmesser
Cutting Diameter

1.0
1.2
1.5
2.0

w
+0.02

2.0
2.4
3.0
4.0

Min.
Anzahl der
S Bohr::;gs:::.lrch- Schneiden Halter
: . (No. of (Holder)
[ielle (2 cutting edges)
Dia.) g eag
2.9 2> 20 6 H6,7, 8,9, 16

Stirnfrasen und Schlichten | Face Milling and Finishing

Artikelnummer Platten Typ

(Item Number) (Insert Type)
TMVE3FRO.1 TMVE3
TMVE4FRO0.2 TMVE4

Halter
L/ g (Holder)
5.0 0.1 H6,7,8,9, 16
6.0 0.2 H10, 11, 17, 18

Fiir eine volistindige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite 193-194 | For complete toolholder description see page 193-194
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Av TMV VERTIKAL GEWINDEFRASEN
TooitcuTt TMV VERTICAL THREAD MILLING

D = Schnittdurchmesser
Cutting Diameter

Artikelnummer
(Item Number)

TMVE4CRO5
TMVE4CR10
TMVE5CR13
TMVE5CR15
TMVE5CR20

Platten Typ
(Insert Type)

TMVE4

TMVE5

D = Schnittdurchmesser
Cutting Diameter

Artikelnummer
(Item Number)

TMVES170-5-CR10
TMVES1705CR13
TMVES1705CR15

Platten Typ
(Insert Type)

TMVES17

D

10.0
10.0
17.8
17.8
17.8

Do

7.9
6.9
14.2
13.7
12.7

Radiusfraser | Corner Rounding

R I
0.5 1.05
1.0 1.55
1.25 1.80
1.5 2.05
2.0 2.55

>

17.0
17.0
17.0

Do

13.9
13.4
12.9

1.0
1.25
1.5

Radiusfraser | Corner Rounding

Anzahl der
Schneiden
(No. of
cutting edges)

1.55 5

1.80 5
2.05 5

Fiir eine volistandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite 193-194 | For complete toolholder description see page 193-194
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Halter
(Holder)

H1, 2,12, 13

H6,7,8,9, 16

Halter
(Holder)

H3,4,5,14,15



Av TMV VERTIKAL GEWINDEFRASEN
ABRVAER. T\1V VERTICAL THREAD MILLING

THRERD ' MILLING

PRODUKT BEZEICHNUNG | PRODUCT DESIGNATION
TMV-HALTER | TMV TOOLHOLDERS
BEISPIEL | EXAMPLE: TMVEH164R

TMVEH 16 4
TMVEH = Schaftdu-rchmesser Platten Typ
Vertikal Shank Diameter Insert Type
Gewindefrashalter 1=TMVE1
Vertical Toolholder 2 = TMVE 2, TMVES 17
3 = TMVE 3, TMVES 20
4 =TMVE 4
5 = TMVES 35

Gesamtlinge
Total length
H =100 mm
K =125 mm
M = 150 mm
P =170 mm
R = 205 mm
S =250 mm
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Av TMV VERTIKAL GEWINDEFRASEN
ABRVAER. T\1V VERTICAL THREAD MILLING

TMU

fur Innengewinde
Inserts for internal

Stahlhalter mit Innenklhlung | Steel Toolholders with internal coolant

threading
Platten
Artikelnummer (::;Ze‘;;) Typ
(Item Number) (Insert
No.
Type)
TMVEH121E H1
TMVE1
TMVEH161G H2
TMVEH122E H3
TMVE2,
TMVEH162G H4 TMVES 17
TMVEH162H H5
TMVEH163H H6
TMVEH203H H7 TMVES3,
TMVEH203) Hs  TMVES20
TMVEH203L H9
TMVEH254) H10
TMVE4
TMVEH254M H11
TMVEH2535H H19
TMVES35
TMVEH2535K H20

260 | SCHWARZ

12
16
12
16
16
16
20
20
20
25
25
25
25

D2

7.3

13.8

17.5

22

L1

19
19
25
25
35
48
32
48
74
45
80
40
60

70
920
70
90
100
100
100
110
140
115
150
100
130

Spannschraube
(Insert Screw)

S5

s10

S3

S5

S6

Torx
Schliissel
(Torx Key)

TX5

TX10

TX16

TX27

TX33



A

T™MU

fur Innengewinde
Inserts for internal
threading

TMV VERTIKAL GEWINDEFRASEN
TootcuTt TMV VERTICAL THREAD MILLING

Vollhartmetall-Halter mit Innenkiihlung | Carbide Shank Toolholders with internal coolant

Artikelnummer (S:;Li:_)
(Item Number)

No.
TMVEHS81L35K H12
TMVEH81K H13
TMVEH102L40M H14
TMVEH102M H15
TMVEH123P H16
TMVEH164R H17
TMVEH204L85S H18
TMVEH205S H21

Platten
Typ
Insert

Type

TMVE1

TMVE2,
TMVES17

TMVE3,
TMVES20

TMVE4

TMVES35

10
10

12

16
20
20

D2

7.3
8.0
9.0
10.0

12.0

16.0
17.5
22.0

L1

35

85

125
125
150
150

170

205
250
260

Spannschraube
(Insert Screw)

S5
S5
S10
S10

S3

S5
S5
S6

Torx
Schliissel
(Torx Key)

TX5
TX5
TX10
TX10

TX16

TX27
TX27
TX33
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TMV VERTIKAL GEWINDEFRASEN
TMV VERTICAL THREAD MILLING

A

TOOLCUT

TMV - SCHEIBENFRASER | TMV MULTI INSERT MILLING CUTTERS

Eine neue Generation von indexierbaren TMV-Frasplatten flr das Einstechen, Anfasen und
Gewindeschneiden.

(A new generation of TMV indexable milling inserts and cutters for Grooving, Chamfering and
Threadingthreads before the thread milling operation.)

WENDEPLATTEN

« die Platten haben ein geschliffenes Profil

« spiralisierte Platten flir einen weichen
Schnitt

« drei Schneidkanten auf jeder Platte

« fUr eine groBe Breite an Materialien und
Anwendungen

SCHEIBENFRASER:

* 4-8 Platten pro Halter, fur eine hohe
Produktivitat

« der Scheibenfraser muss mit den Standard-

Haltern des Platten-Typs "S35" benutzt
werden

« die Halter sind zum Schutz gegen Rost und
Gratbildung, mit einer speziellen Schicht
Uberzogen (silberne Farbe)

INSERTS:

e Insert profiles are fully ground

e Spiral inserts for smooth cutting
operation

« three cutting edges on each insert

« for a wide range of materials and
applications

MILLING CUTTERS / DISC

MILLING CUTTER:

« 4-8 inserts per holder, for high
productivity

e To use with standard
TMV-S35 toolholders

* milling cutters have a special silver
color coating against corrosion and for
extra protection against cutting burrs
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Av TMV VERTIKAL GEWINDEFRASEN
TMV VERTICAL THREAD MILLING

TOOLCUT

MiLL %'HREHD

PRODUKT BEZEICHNUNG | PRODUCT DESIGNATION
PLATTENBEZEICHNUNGEN | INSERTS
BEISPIEL | EXAMPLE : TMVES16R

TMVEH = 16 = R= Einstechen | Grooving
Spiral TMV Platte PlattengréBe Rechtsschneidend W12 = Einstichbreite | groove width
Spiral TMV insert Insert size Right hand 1.2 mm

IC3/8" HO5 = Einstechtiefe | groove depth

Anfasen | Chamfering

H20 = FasengroBe | chamfer size
20 mm

Gewindeschneiden | Threading

Teilprofil | partial profile G60O/N60

PRODUKT BEZEICHNUNG | PRODUCT DESIGNATION
GEWINDEFRASHALTER | TOOLHOLDERS
BEISPIEL | EXAMPLE: TMVES160-6-2.5I1SO

Spannmethode Schaftdurchmesser Schittdurchmesser Plattentyp
Clamping method Shank Diameter Cutting Diameter Insert type
S=Schraube | Screw 25= 25 mm 41=41 mm 116=1C3/8"
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Av TMV VERTIKAL GEWINDEFRASEN
TooitcuTt TMV VERTICAL THREAD MILLING

SICHERUNGSRING FUR BOHRUNGEN DIN4711 472
RETRINING RING FOR BORES piNg711472

w

Stechfrasen, rechtsschneiden | Groove Milling, right hand cutting

Artikelnummer Platten Typ LC. w R Halter
(Item Number) (Insert Type) (Holder)
TMVES16RW14 1.40 0.10

TMVES16RW17 1.70 0.10

TMVES16RW19 1.95 0.15

TMVES16RW22 2.25 0.15 H22, H23
TMVES16RW27 TMVES16 3/8" 2.75 0.20

TMVES16RW32 3.25 0.20

TMVES16RW42 4.25 0.20

TMVES16RW43 4.35 0.20 H22, H23, H24

Stechfrasen, linksschneiden | Groove Milling, left hand cutting

Artikelnummer Platten Typ LC w R Halter
(Item Number) (Insert Type) o (Holder)
TMVES16LW43 TMVES16 3/8" 4.35 0.20 H24

Die maximale Einstechtiefe (T max) richtet sich nach dem benutzten Halter | Maximum groove depth (T max) depends on the toolholder
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Av TMV VERTIKAL GEWINDEFRASEN
TootcuTt TMV VERTICAL THREAD MILLING

SICHERUNGSRING FUR BOHRUNGEN DINg71] 472
RETRINING RING FOR BORES piNg711472

W

R
i

Einstechfrasen mit Fase, rechtsschneiden | Groove Milling with Chamfer, right hand cutting

2:::? 'fv’ﬂ?l‘i; (?,',as?ﬁ"rl,’éz) LC. w H max R a (33;32',)
TMVES16WR1205H 1.20 0.50
TMVES16WR1407H 1.40 0.70
TMVES16WR1408H 1.40 0.85
TMVES16WR1708H 1.70 0.85 010
TMVES16WR1710H 1.70 1.00
TMVES16WR1912H 1.95 1.25

TMVES16 3/8" 45° H22, H23

TMVES16WR2215H 2.25 1.50
TMVES16WR2715H 2.75 1.50
TMVES16WR2717H 2.75 1.75
TMVES16WR3217H 3.25 1.75 013
TMVES16WR4220H 4.25 2.00
TMVES16WR4225H 4.25 2.50

SICHERUNGSRING FUR BOHRUNGEN piNg711472

RETRAINING RING FOR BORES piN4d711472

[+
I.C.
Anfasen | Chamfering

Adummer - PRtenhe e W Mmoo S

TMVES16R20H 2.00 0.2

TMVESTERT0H TMVES16 3/8" 1.9 05 90° H22, H23

Die maximale Einstechtiefe (T max) richtet sich nach dem benutzten Halter | Maximum groove depth (T max) depends on the toolholder
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Av TMV VERTIKAL GEWINDEFRASEN
ABRVAER. T\1V VERTICAL THREAD MILLING

TEILPROFIL 60° IS0, UNI PARTIAL PROFILE 6DO°

g‘ ,h.

fur Innen- und AuBengewinde, rechtsschneidend | Same Insert for internal and external thread, right hand cutting
Artikelnummer

Platten Typ 1.C St(f’lig:l:‘)g ngit:;gel/‘;g" Halter
(Item Number) (Insert Type) mm (Pitch TPI) (Holder Code)
TMVES16R60G 1.5-3.0 16-8

TMVES16 3/8" H22, H23
TMVES16R60N 3.5-5.0 7-5
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Av TMV VERTIKAL GEWINDEFRASEN
ABRVAER. T\1V VERTICAL THREAD MILLING

GEWINDEFRASHAL TER | THREAD MILLING TOOLHOLDER

D = Schnittdurchmesser
Cutting Diameter

einseitiger Scheibenfréser, rechtsschneidend | one sided disk milling cutter, right hand cutting

Artikelnummer  Platten Typ V\:‘zr:;:?- D d Tmax B Spannschraube Torx Schliisel
(Item Number) (Insert Type) (Tool No.) (Insert Screw) (Torx Key)
TMVEH41161 16SI H22 41 332 3.6 12.5 12.0 S3S TX16

Sind mit den Standard TMV-Haltern der PlattengréBe "S35" zu verwenden (TMVEH2035H, TMVEH2535K , TMVEH205S)
To use with the standard TMV toolholders $S35: (TMVEH2035H, TMVEH2535K , TMVEH205S)

[
D = Schnittdurchmesser
Cutting Diameter

Fraser mit Weldon-Schaft, rechtsschneidend | Milling Cutter - Weldon Shank, right hand cutting

Artikelnummer Platten Typ 2 LR Spannschraube Torx
(Item Number) (Insert Type) nummer = | e e S (Insert Screw) Schliisel
(Tool No.) (Torx Key)
TMVEH25161 16SI H22 41 25 3.6 125 12.0 125 S3S TX16
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Av TMV VERTIKAL GEWINDEFRASEN
TooitcuTt TMV VERTICAL THREAD MILLING

ZWEISEITIGER SCHEIBENFRASER |
DOUBLE SIDEDMILLING CUTTER

>|

D = Schnittdurchmesser

N . i
Cutting Diameter
B

rechtsschneidend | right hand cutting

Artikelnummer Platten Typ v‘:‘ir:‘z:"'e'?' D T max B s Spannschraube Torx Schliisel
Item Number Insert Type Tool No Insert Screw Torx Key
TMVEH55-161 16SI H24 55 15.5 8.2 7.2 S16M TX16

Nur mit den Platten "TMVES16RW43" und "TMVES16LW43" zu verwenden.
Sind mit den Standard TMV-Haltern der PlattengréBe "S35" zu verwenden (TMVEH2035H, TMVEH2535K , TMVEH205S).
To connect to the standard TMV toolholders $35: TMVEH2035H, TMVEH2535K, TMVEH205S. To use only with inserts TMVES16RW43 and TMVES16LW43.
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AA

TOOLCUT

1 4 VHM-GEWINDEFRASER
SOLID CARBIDE THREAD MILLS

Gewindefraser fur den Einsatz auf CNC-Frasmaschinen bei Benutzung von
Schraubeninterpolationsprogrammen.

(Thread Milling cutters for helical interpolation on CNC milling machines.)

VORTEILE ADVANTAGES:
« das gleiche Werkzeug kann fir eine Vielzahl » same tool can be used for a variety
of materials

von Materialien verwendet werden

« Schnittdurchmesser von 2.2 mm * cutting diameter 2.2 mm and up

aufwarts « longer tool life thanks to a special

« langere Standzeit durch spezielle multi-layer coating process

Mehrfachbeschichtung « same tool used for r.h. & L.h. threads
« ein Werkzeug fir Rechts- und « spiral flutes allow smooth cutting
Linksgewinde operation
« Spannuten erlauben einen weichen * shorter machinig time due to 3 to 6
Schnitt simultaneously engaged cutting
« kiirzere Maschinenzeiten durch 3 bis 6 edges
Schneiden * thread is generated in one pass
 das Gewinde wird in nur einem * low cutting pressure allows thin
Arbeitsgang hergestellt wall machining
« geringer Schnittdruck erlaubt die « threads in through and blind hold
Bearbeitung diinnwandiger Werkstlicke « excellent surface finish

» Durchgangs- und Sacklochgewinde
« hervorragende Oberflachengtite

TMC - Fir NE-Metalle ohne IK (Thread Mills for non-ferrous without internal coolant bore)
TMCC - Besonders geeignet fiir Sacklocher (Thread Mills with internal coolant bore for blind holes)
TMCEF - Spanableitung durch Kihlmittel (Thread Mills with chips evacuation via coolant fluty)
TMCL - Mit abgesetztem Schaft und Innenkiihlung (Thread Mills with runout with internal coolant)
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A

TOOLCUT

VHM-GEWINDEFRASER
SOLID CARBIDE THREAD MILLS

MiLL %—HREHD

PRODUKT BEZEICHNUNG (PRODUCT DESIGNATION)
BEISPIEL (EXAMPLE): TMC0604-3-14-1.0 ISO

TMC

06

04 -

Schnittdurchmesser
(Cutting Diameter)
07 =4 mm

Schaftdurchmesser
(Shank Diameter)

06 = 6 mm
08 = 8 mm

10 =10 mm
12 =12 mm
14 = 14 mm
16 =16 mm
20 =20 mm
25 =25 mm

TMC =

Gewindefraser

(Thread Mill)

TMCC =

Mit Innenklhlung

(with internal coolant)
TMCF =

Innere Kihlmittelzufuhr mit
Nutenaustritt

(coolant supply through the
flutes)

TMCL =

Mit abgesetztem Schaft und
Innenkihlung

(With runout and internal
coolant hole)
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14

Anzahl der
Schneiden
(No. of
Flutes)

3

4
5
6

Ungeféhre Schnittlange
(The approximate

cutting Length)

- 1.0

ISO

Gewindesteigung
(Thread Pitch)

Gewinde
Profil
(Thread
Profile)
ISO

UN

W

BSPT
NPT
NPTF
NPS
NPSF

PG



AvA VHM-GEWINDEFRASER
SOLID CARBIDE THREAD MILLS

TOOLCUT

IS0

Profil | Profile
. P
P/4
/40N
P/8
< L N TiCN beschichtet
TiCN coated
Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden | tools for internal threads
Artikelnummer . MaBe in rt1m (Dimensions in mm) Schneiden
(Item Number) Al | PRSI [ L D d L1 L (Flutes)
TMC06022-3-5-0.51SO M3 0.5 o4 2.2 6 5.3 58 3
TMC06038-3-10-0.5ISO 0.5 95 3.8 6 10.3 58 3
TMC06031-3-7-0.7ISO M4 0.7 g5 3.1 6 7.4 58 3
TMC06045-3-10-0.75ISO 0.75 96 4.5 6 10.1 58 3
TMC06036-3-9-0.8ISO M5 0.8 26 3.6 6 9.2 58 3
TMC0604-3-10-1.0ISO M6 1.0 o7 4.0 6 10.5 58 3
TMC0604-3-14-1.0ISO M6 1.0 o7 4.0 6 14.5 58 3
TMC0606-3-12-1.0ISO 1.0 29 6.0 6 12.5 58 3
TMC0808-4-16-1.0ISO 1.0 210 8.0 8 16.5 64 4
TMC0605-3-14-1.251SO M8 1.25 210 5.0 6 14.4 58 3
TMC0605-3-19-1.251SO M8 1.25 210 5.0 6 19.4 58 3
TMC0807-3-17-1.51SO M10 1.5 212 7.0 8 17.3 64 3
TMC0807-3-24-1.51SO M10 1.5 212 7.0 8 24.8 76 3
TMC1010-4-21-1.51SO 1.5 214 10.0 10 21.8 73 4
TMC1616-6-33-1.51SO 15 220 16.0 16 33.8 105 6
TMC0808-3-20-1.75ISO M12 1.75 214 8.0 8 22.1 64 3
TMC0808-3-28-1.75ISO M12 1.75 214 8.0 8 28.9 76 3
TMC1010-3-27-2.0ISO M16 2.0 217 10.0 10 27.0 73 3
TMC1010-3-39-2.0ISO M16 2.0 217 10.0 10 39.0 105 3
TMC1212-4-27-2.0ISO 2.0 o218 12.0 12 27.0 84 4
TMC2020-6-41-2.0I1SO 2.0 9 26 20.0 20 41.0 108 6
TMC1414-4-33-2.51SO M20 2.5 9 22 14.0 14 33.8 84 4
TMC1414-4-48-2.51SO M20 2.5 Q22 14.0 14 48.8 105 4
TMC1616-3-40-3.0ISO M24 3.0 9 25 16.0 16 40.5 105 3
TMC1616-3-58-3.0I1SO M24 3.0 9 25 16.0 16 58.5 120 3
TMC2020-4-43-3.0ISO M27 3.0 9 28 20.0 20 43.5 105 4

Fiir Gewindefraser mit Innenkiihlung siehe folgende Seiten | For thread mills with coolant bore see the following pages
Mini-Gewindefréser siehe Seite 291-306 | Mini thread mills see page 291-306
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AvA VHM-GEWINDEFRASER
SOLID CARBIDE THREAD MILLS

TOOLCUT

IS0

Profil | Profile
P

P/4
d
I W)
P/8
> TiAIN beschichtet
TiAIN coated

A
h.

mit Innenkiihlung — Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden
with internal coolant bore — tools for internal threads

MaBe in mm (Dimensions in mm)

Artikelnummer - Schneiden
(Item Number) P Steigung (Pitch) ?g og:g:’) I\;Iﬁiee";' D d L1 L (Flutes)
TMCC06038-3-10-0.5ISO 0.5 25 3.8 6 10.3 58 3
TMCC06031-3-7-0.7ISO 0.7 M4 25 3.1 6 7.4 58 3
TMCC06045-3-10-0.75ISO 0.75 26 4.5 6 10.1 58 3
TMCC1010-4-24-0.751SO 0.75 212 10.0 10 24.4 73 4
TMCC06038-3-9-0.8ISO 0.8 M5 26 3.8 6 9.2 58 3
TMCC06046-3-10-1.0ISO 1.0 M6 o7 4.6 6 10.5 58 3
TMCC06046-3-14-1.0ISO 1.0 M6 o7 4.6 6 14.5 58 3
TMCC0606-3-12-1.0ISO 1.0 29 6.0 6 12.5 58 3
TMCC0808-4-16-1.0ISO 1.0 210 8.0 8 16.5 64 4
TMCC1010-4-24-1.0ISO 1.0 212 10.0 10 24.5 73 4
TMCC0606-3-14-1.25ISO 1.25 M8 210 6.0 6 144 58 3
TMCC0606-3-19-1.251SO 1.25 M8 210 6.0 6 194 58 3
TMCC08078-3-17-1.51SO 1.5 M10 212 7.8 8 17.0 64 3
TMCC08078-3-24-1.51SO 1.5 M10 212 7.8 8 24.8 76 3
TMCC1010-4-21-1.51SO 1.5 214 10.0 10 21.8 73 4
TMCC1212-4-26-1.51SO 1.5 216 12.0 12 26.3 84 4
TMCC1616-6-33-1.5I1SO 1.5 220 16.0 16 33.8 105 6
TMCC1009-3-20-1.75ISO 1.75 M12 212 9.0 10 20.1 73 3
TMCC1009-3-28-1.75ISO 1.75 M12 212 9.0 10 28.9 73 3
TMCC1010-3-27-2.0ISO 2.0 M14 215 10.0 10 27.0 73 3
TMCC12118-4-27-2.0ISO 2.0 M16 217 11.8 12 27.0 84 4
TMCC12118-4-39-2.0ISO 2.0 M16 217 11.8 12 39.0 105 4
TMCC2020-6-41-2.0ISO 2.0 a 26 20.0 20 41.0 105 6
TMCC1615-5-33-2.5I1SO 2.5 M20 9 22 15.0 16 33.8 105 5
TMCC1615-5-48-2.51SO 2.5 M20 9 22 15.0 16 48.8 105 5
TMCC2018-4-40-3.0ISO 3.0 M24 9 25 18.0 20 40.5 105 4
TMCC2018-4-58-3.0ISO 3.0 M24 925 18.0 20 58.5 120 4
TMCC2020-4-43-3.0ISO 3.0 M27 9 27 20.0 20 43.5 105 4

Mini-Gewindefriser siehe Seite 291-306 | Mini thread mills see page 291-306
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AvA VHM-GEWINDEFRASER
SOLID CARBIDE THREAD MILLS

TOOLCUT

IS0

Profil | Profile
P
P/4

d é 140
P/8

< > TiAIN beschichtet
TiAIN coated

mit innerer Kihlmittelzufuhr mit Nutenaustritt - Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden
with internal coolant supply via flutes - tools for internal threads

MaBe in mm (Dimensions in mm)

Artikelnummer Schneiden

(Item Number) P Steigung (Pitch) ;\glo‘ga;:(l:) I\;Iﬁt,eg;r D d L1 L (Flutes)
TMCF06048-3-10-1.0ISO 1.0 Meé 27 4.8 6 10.5 58 3
TMCF0606-3-12-1.0ISO 1.0 29 6.0 6 12.5 58 3
TMCF0808-4-16-1.0ISO 1.0 210 8.0 8 16.5 64 4
TMCF0606-3-14-1.25I1SO 1.25 M8 210 6.0 6 14.4 58 3
TMCF0606-3-19-1.25ISO 1.25 M8 210 6.0 6 19.4 58 3
TMCF08078-3-17-1.51SO 15 M10 212 7.8 8 17.0 64 3
TMCF1010-4-21-1.5I1SO 1.5 214 10.0 10 21.8 73 4
TMCF1212-4-26-1.51SO 1.5 216 12.0 12 26.3 84 4
TMCF1616-5-33-1.5I1SO 15 220 16.0 16 33.8 101 5
TMCF1009-3-20-1.75ISO 1.75 M12 212 9.0 10 20.1 73 3
TMCF1009-3-28-1.75ISO 1.75 M12 212 9.0 10 28.9 73 3
TMCF1010-3-27-2.0ISO 2.0 M14 215 10.0 10 27.0 73 3
TMCF12118-4-27-2.0I1SO 2.0 M16 217 11.8 12 27.0 84 4
TMCF1615-5-33-2.5I1SO 2.5 M20 9 22 15.0 16 33.8 101 5

Mini-Gewindefriser siehe Seite 291-306 | Mini thread mills see page 291-306
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AA

TOOLCUT

IS0

VHM-GEWINDEFRASER
SOLID CARBIDE THREAD MILLS

Profil | Profile

P
P/4

/4L
P/8

TiAIN beschichtet
TiAIN coated

mit abgesetztem Schaft und Innenkiihlung - Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

with relieved neck and internal coolant bore - tools for internal threads

Artikelnummer
(Item Number)

TMCL1010-4-32-1.0ISO
TMCL1212-4-38-1.0ISO
TMCL1616-6-45-1.0ISO
TMCL1010-4-30-1.5I1SO
TMCL1212-4-34-1.5I1SO
TMCL1616-6-43-1.5ISO
TMCL2020-6-60-1.5ISO
TMCL1212-4-42-2.0ISO
TMCL1616-5-45-2.0ISO
TMCL2020-6-56-2.0ISO
TMCL1616-4-45-3.0ISO
TMCL2020-5-54-3.0ISO
TMCL2020-4-45-3.5I1SO
TMCL2525-4-64-4.0ISO
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P Steigung (Pitch)

1.0
1.0
1.0
1.5
1.5
1.5
1.5
2.0
2.0
2.0
3.0
3.0
35
4.0

MaBe in mm (Dimensions in mm)

M fein
(fine)

212
214
218
213
215
219
923
216
220
9 24
9 22
2 26
9 26
o 31

Mini-Gewindefriser siehe Seite 291-306 | Mini thread mills see page 291-306

D

10
12
16
10
12
16
20
12
16
20
16
20
20
25

d

10
12
16
10
12
16
20
12
16
20
16
20
20
25

L1

18.0
21.0
26.0
18.0
19.5
25.5
36.0
24.0
26.0
34.0
30.0
33.0
28.0
40.0

L2

32.0
38.0
45.0
30.0
345
43.5
60.0
42.0
45.0
56.0
45.0
54.0
45.5
64.0

L

84
105
73
84
105
105
84
105
105
105
105
105
160

Schneiden
(Flutes)

& b U AOUV A OO DA DO DD



Av VHM-GEWINDEFRASER
SOLID CARBIDE THREAD MILLS

TOOLCUT

G55° - BSF, BSP

Profil | Profile
P
_ «—
‘
<
R=0137P
< L > TiCN beschichtet
TiCN coated
BSF, BSP - gleiches Werkzeug fiir Innen- und AuBengewinde
BSF, BSP - same tool for internal and external threads
. M i Di 1 ] .
Artikelnummer ateininn @linel/elluinly) Schneiden
(Item Number) P Steigung (Pitch)  Standard D d L1 L (Flutes)
TMC0606-3-9-28W 28 G1/8 6 6 9.5 58 3
TMC0808-3-1419W 19 G1/4-3/8 8 8 14.0 64 3
TMC1212-4-19-14W 14 G1/2-7/8 12 12 19.0 84 4
TMC1212-4-26-14W 14 G1/2-7/8 12 12 26.3 84 4
TMC1212-3-24-11W 1 G221 12 12 24.2 84 3
TMC1616-4-38-11W 1 G221 16 16 38.1 105 4
TMC2020-5-47-11W 1 G221 20 20 47.3 105 5
Mini-Gewindefraser siehe Seite 291-306 | Mini thread mills see page 291-306
[
G55° - BSF, BSP
P Profil | Profile
P
? WICI o/a
= T 1/ 4
L ] % .4& P/8
TiAIN beschichtet
TiAIN coated
BSF, BSP mit Innenkiihlung — gleiches Werkzeug fiir Innen- und AuBengewinde
BSF, BSP with internal coolant bore — same tool for internal and external threads
Artikelnummer Steigung (Pitch) Standard d D L1 L Schneiden
(Item Number) Pin TPI in mm in mm in mm in mm (Flutes)
TMCC08078-3-14-28W 28 G1/8 8 7.8 141 64 3
TMCC1010-4-16-19W 19 G1/4-3/8 10 10.0 16.7 73 4
TMCC1616-5-26-14W 14 G1/2-7/8 16 16.0 26.3 105 5
TMCC1616-4-38-11W 1 G=1 16 16.0 38.1 105 4
TMCC2020-5-47-11W 1 G=21 20 20.0 47.3 105 5

Mini-Gewindefréser siehe Seite 291-306 | Mini thread mills see page 291-306
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Av VHM-GEWINDEFRASER
SOLID CARBIDE THREAD MILLS

TOOLCUT

G55° - BSF, BSP

Profil | Profile

P
i e _ P
I
v/ Vs
L1
R=0,137P

< >

»

TiAIN beschichtet
TiAIN coated

BSF, BSP mit innere KihImittelzufuhr mit Nutenaustritt - gleiches Werkzeug fiir Innen- und AuBengewinde
BSF, BSP with internal coolant supply through the flutes - same tool for internal and external threads

Artikelnummer Steigung (Pitch) Standard d D Schneiden L1 L

(Item Number) Pin TPI in mm in mm (Flutes) in mm in mm
TMCF08078-3-14-28W 28 G1/8 8 7.8 3 14.1 64
TMCF1010-4-16-19W 19 G1/4-3/8 10 10.0 4 16.7 73
TMCF1616-5-26-14W 14 G1/2-7/8 16 16.0 5 26.3 101
TMCF1616-4-38-11W 1 G=21 16 16.0 4 38.1 101

Mini-Gewindefriser siehe Seite 291-306 | Mini thread mills see page 291-306
P - -
e Profil | Profile

»

. | i
b m Id
v l
L1
L R =0,137P

< >

TiAIN beschichtet
TiAIN coated

BSW mit innerer KiihImittelzufuhr mit Nutenaustritt - gleiches Werkzeug fiir Innen- und Auengewinde
BSW with internal coolant supply through the flutes - same tool for internal and external threads

Artikelnummer Steigung (Pitch) Standard ) d D Schneiden L1 L

(Item Number) P in TPI inmm in mm (Flutes) in mm in mm
TMCF06046-3-12-20W *20 1/4 6 4.6 3 12.1 58
TMCF06053-3-14-18W 18 5/16 6 5.3 3 14.8 58
TMCF08068-3-16-16W 16 3/8 8 6.8 3 16.7 64
TMCF10092-4-24-16W 16 1/2 10 9.2 4 24.6 73
TMCF08078-4-20-14W 14 7/16 8 7.8 4 20.9 64
TMCF10086-4-24-12W 12 1/2 10 8.6 4 24.4 73
TMCF12109-4-28-11W 1 5/8 12 10.9 4 28.9 84

* Fraser ohne Innenkiihlung | Cutter without coolant
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AvA VHM-GEWINDEFRASER
SOLID CARBIDE THREAD MILLS

TOOLCUT

UN

Profil | Profile
. P
P/4
/4L
P/8
< L > TiCN beschichtet
TiCN coated
Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden | tools for internal threads
Artikelnummer Steigung d D Schneiden L1 L
(Item Number) (I,JltCh) UNC UNF UNFE inmm inmm (Flutes) inmm inmm
Pin TPI
TMC06025-3-6-40UN 40 5 6 2.5 3 6.0 58
TMC06032-3-6-32UN 32 8 10 12 6 3.2 3 6.8 58
TMC0604-3-11-28UN 28 1/4 6 4.0 3 11.3 58
TMC0606-3-14-28UN 28 7/16-1/2 6 6.0 3 14.1 58
TMC0605-3-14-24UN 24 5/16 6 5.0 3 14.3 58
TMC0807-3-21-24UN 24 3/8 9/16-5/8 8 7.0 3 20.6 64
TMC06045-3-12-20UN 20 1/4 6 4.5 3 12.1 58
TMC0807-3-21-20UN 20 7/16-1/2 8 7.0 3 21.0 64
TMC1212-5-27-20UN 20 3/4-1 12 12.0 5 27.3 84
TMC0605-3-14-18UN 18 5/16 6 5.0 3 14.8 58
TMC1010-4-26-18UN 18 9/16-5/8  1'8-15% 10 10.0 4 26.1 73
TMC0606-3-16-16UN 16 3/8 6 6.0 3 16.7 58
TMC1212-4-31-16UN 16 3/4 12 12.0 4 31.0 84
TMC0807-3-20-14UN 14 7/16 8 7.0 3 20.9 64
TMC1615-5-37-14UN 14 7/8 16 15.0 5 37.2 105
TMC0808-3-22-13UN 13 1/2 8 8.0 3 22.5 64
TMC1010-3-26-12UN 12 9/16 10 10.0 3 26.5 73
TMC1616-5-41-12UN 12 1-12 16 16.0 5 41.3 105
TMC1010-3-28-11UN 11 5/8 10 10.0 3 28.9 73
TMC1212-3-34-10UN 10 3/4 12 12.0 3 343 84
TMC1615-3-38-9UN 9 7/8 16 15.0 3 38.1 150
TMC1616-3-42-8UN 8 1 16 16.0 3 42.9 105
TMC2020-4-45-7UN 7 1178114 20 20.0 4 45.3 105

Fiir Gewindefraser mit Innenkiihlung siehe folgende Seiten | For thread mills with coolant bore see following pages
Mini-Gewindefriser siehe Seite 291-306 | Mini thread mills see page 291-306
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Av VHM-GEWINDEFRASER

ABAVER.  5OLID CARBIDE THREAD MILLS

UN

Profil | Profile

P 1
P/4

A\

/

TiAIN beschichtet
TiAIN coated

mit Innenkihlung - Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden
with internal coolant bore - tools for internal threads

Artikelnummer
(Item Number)

TMCC06032-3-6-32UN
TMCC0606-3-14-32UN
TMCC0808-4-18-32UN
TMCC0605-3-11-28UN
TMCCO0606-3-14-28UN
TMCC08066-3-14-24UN
TMCC0808-4-21-24UN
TMCC06047-3-12-20UN
TMCCO0808-3-21-20UN
TMCC1010-4-22-20UN
TMCC1212-5-27-20UN
TMCC06056-3-14-18UN
TMCC12113-4-26-18UN
TMCC08067-3-16-16UN
TMCC1212-4-31-16UN
TMCC08077-3-20-14UN
TMCC1616-5-37-14UN
TMCC10092-3-22-13UN
TMCC12105-3-26-12UN
TMCC1616-5-41-12UN
TMCC12114-3-28-11UN
TMCC16144-4-34-10UN
TMCC1616-3-38-9UN
TMCC20195-4-42-8UN
TMCC2020-4-45-7UN
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Steigung
(Pitch)
P in TPI

32
32
32
28
28
24
24
20
20
20
20
18
18
16
16
14
14
13
12
12
1
10
9
8
7

UNC UNF UNFE
8 10 12
5/16
3/8
1/4
7/16-1/2
5/16
3/8 9/16-5/8
1/4
7/16
1/2
3/4-1
5/16
9/16-5/8  1-1
3/8
3/4
7/16
7/8
1/2
9/16
1-172
5/8
3/4
7/8
1
18_114

Mini-Gewindefriser siehe Seite 291-306 | Mini thread mills see page 291-306

d

inmm

0L O NS ®O PO ® OO

NN = ==y =
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D
inmm

3.2
6.0
8.0
5.0
6.0
6.6
8.0
4.7
8.0
10.0
12.0
5.6
11.3
6.7
12.0
7.7
16.0
9.2
10.5
16.0
11.4
14.4
16.0
19.5
20.0

Schneiden L1
(Flutes) inmm

6.8
14.7
18.7
11.3
14.1
14.3
20.6
12.1
21.0
22.3
27.3
14.8
26.1
16.7
31.0
20.9
37.2
22.5
26.5
413
28.9
34.3
38.1
42.9
45.3
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L
in mm

105

105
105
105
105



AvA VHM-GEWINDEFRASER
SOLID CARBIDE THREAD MILLS

TOOLCUT

UN

Profil | Profile
P
P/4

E d A 1/
P/8

< N TiAIN beschichtet
TiAIN coated

_ !

innere Kihlmittelzufuhr mit Nutenaustritt - Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden
with internal coolant supply through the flutes - tools for internal threads

Steigung

I(\Izgrl;ell:l..:r:.zz; (’?itCh) e L7 B in :1m in E1m S‘;';;Li:;n in I;;I\m in |I;1m
Pin TPI
TMCF0605-3-11-28UN 28 1/4 6 5.0 3 11.3 58
TMCF0606-3-14-28UN 28 7/16-1/2 6 6.0 3 14.1 58
TMCF08066-3-14-24UN 24 5/16 8 6.6 3 14.3 64
TMCF0808-4-21-24UN 24 3/8 9/16-5/8 8 8.0 4 20.6 64
TMCF0808-3-21-20UN 20 7/16 8 8.0 3 21.0 64
TMCF1010-4-22-20UN 20 1/2 10 10.0 4 22.3 73
TMCF1212-5-27-20UN 20 3/4-1 12 12.0 5 27.3 84
TMCF06056-3-14-18UN 18 5/16 6 5.6 3 14.8 58
TMCF12113-4-26-18UN 18 9/16-5/8  18-158 12 11.3 4 26.1 84
TMCF08067-3-16-16UN 16 3/8 8 6.7 3 16.7 64
TMCF1212-4-31-16UN 16 3/4 12 12.0 4 31.0 84
TMCF08077-3-20-14UN 14 7/16 8 7.7 3 20.9 64
TMCF1616-5-37-14UN 14 7/8 16 16.0 5 37.2 101
TMCF10092-3-22-13UN 13 1/2 10 9.2 3 22.5 73
TMCF12105-3-26-12UN 12 9/16 12 10.5 3 26.5 84
TMCF12114-3-28-11UN 11 5/8 12 114 3 28.9 84
TMCF16144-4-34-10UN 10 3/4 16 14.4 4 343 101

Mini-Gewindefréser siehe Seite 291-306 | Mini thread mills see page 291-306
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AA

TOOLCUT

UN

mit abgesetztem Schaft und Innenklhlung - Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

VHM-GEWINDEFRASER
SOLID CARBIDE THREAD MILLS

Profil | Profile

P

P/4

AL

TiAIN beschichtet
TiAIN coated

with relieved neck and internal coolant bore - tools for internal threads

Artikelnummer
(Item Number)

TMCL1010-4-30-20UN
TMCL1212-5-35-20UN
TMCL1616-6-43-20UN
TMCL1212-4-35-18UN
TMCL1212-4-35-16UN
TMCL1616-5-42-16UN
TMCL2020-6-58-16UN
TMCL1616-5-45-14UN
TMCL1212-4-42-12UN

TMCL2020-5-55-12UN

BSPT

»
»|

Steigung (Pitch)
Pin TPI

20
20
20
18
16
16
16
14
12
12

Mini-Gewindefréser siehe Seite 291-306 | Mini thread mills see page 291-306

Artikelnummer
(Item Number)

TMC0606-3-9-28BSPT

TMCO0808-3-14-19BSPT
TMC1212-4-19-14BSPT
TMC1616-4-28-11BSPT

280 | SCHWARZ

Steigung (Pitch)
P in TPI

28
19
14

. d D Schneiden L2 L1 L
fein . . . . .
3 inmm in mm (Flutes) inmm inmm inmm
(fine)
212 10 10.0 4 17.8 30.5 73
214 12 12.0 5 20.3 35.6 84
218 16 16.0 6 25.4 43.2 105
215 12 12.0 4 19.7 35.3 84
@15 12 12.0 4 20.7 35.0 84
219 16 16.0 5 25.4 42.9 105
923 20 20.0 6 36.5 58.8 105
220 16 16.0 5 25.4 45.3 105
216 12 12.0 4 25.4 42.3 84
Q24 20 20.0 5 339 55.1 105
Profil | Profile
Id /27.5;‘27.5/’
L »|
TiCN beschichtet
TiCN coated
gleiches Werkzeug fiir Innen- und AuBengewinde
same tool for internal and external threads
d D Schneiden L1 L
Standard in mm in mm (Flutes) in mm in mm
RC 1/16 - 1/8 6 6.0 3 9.5 58
RC 1/4 - 3/8 8 8.0 3 14.0 64
RC1/2-7/8 12 12.0 4 19.1 84
RC1-2 16 16.0 4 28.9 105

1

Fiir Vorbearbeitung siehe konische VHM-Schaftffriser siehe Seite 288 | For conical preparation end mills see page 288



Av VHM-GEWINDEFRASER
SOLID CARBIDE THREAD MILLS

TOOLCUT

BSPT

Profil | Profile

P [
—He brsinst
o] o

TiAIN beschichtet
TiAIN coated

mit Innenkihlung - gleiches Werkzeug fir Innen- und AuBengewinde
with internal coolant bore - same tool for internal and external threads

Artikelnummer Steigung (Pitch) Standard ) d D Schneiden L1 L

(Item Number) Pin TPI inmm inmm (Flutes) in mm in mm
TMCC08078-3-14-28BSPT 28 RC 1/8 8 7.8 3 14.1 64
TMCC1010-4-16-19BSPT 19 RC 1/4 - 3/8 10 10.0 4 16.7 73
TMCC1616-5-26-14BSPT 14 RC1/2-7/8 16 16.0 5 26.3 105
TMCC1616-4-28-11BSPT 1 RC1-2 16 16.0 4 28.9 105

Fiir Vorbearbeitung siehe konische VHM-Schaftffréser siehe Seite 288 | For conical preparation end mills see page 288

BSPT

Profil | Profile

TiAIN beschichtet
TiAIN coated

innere Kihlmittelzufuhr mit Nutenaustritt - gleiches Werkzeug fir Innen- und AuBengewinde
with internal coolant through the flutes - same tool for internal and external threads

Artikelnummer Steigung (Pitch) Standard . d D Schneiden L1 L

(Item Number) P in TPI in mm in mm (Flutes) in mm in mm
TMCF08078-3-14-28BSPT 28 RC 1/8 8 7.8 3 14.1 64
TMCF1010-4-16-19BSPT 19 RC1/4 - 3/8 10 10.0 4 16.7 73
TMCF1616-5-26-14BSPT 14 RC1/2-7/8 16 16.0 5 26.3 101
TMCF1616-4-28-11BSPT 1 RC1-2 16 16.0 4 28.9 101

Fiir Vorbearbeitung siehe konische VHM-Schaftffraser siehe Seite 288 | For conical preparation end mills see page 288
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Av VHM-GEWINDEFRASER
SOLID CARBIDE THREAD MILLS

TOOLCUT

NPT

Profil | Profile

P
P
- A /30°,’30°/
d T
L " "
> TiCN beschichtet
TiCN coated
gleiches Werkzeug fiir Innen- und AuBengewinde
same tool for internal and external threads
Artikelnummer Steigung (Pitch) Standard d D Schneiden L1 L
(Item Number) Pin TPI in mm in mm (Flutes) in mm in mm
TMC0606-3-9-27NPT 27 1/16 - 1/8 6 6.0 3 9.9 58
TMC0808-3-14-18NPT 18 1/4 - 3/8 8 8.0 3 14.8 64
TMC1212-4-20-14NPT 14 1/2 - 3/4 12 12.0 4 20.9 84
TMC1616-4-27-11.5NPT 115 1-2 16 16.0 4 27.6 105
TMC2020-4-39-8NPT 8 >21/2 20 20.0 4 39.7 105

Fiir Vorbearbeitung siehe konische VHM-Schaftffréser siehe Seite 288 | For conical preparation end mills see page 288

NPT

Profil | Profile
P

/ 30°/30°
L

TiAIN beschichtet
TiAIN coated

mit Innenkiihlung - gleiches Werkzeug fir Innen- und AuBengewinde
with internal coolant bore - same tool for internal and external threads

Artikelnummer Steigung (Pitch) Standard . d D Schneiden L1 L

(Item Number) P in TPI inmm in mm (Flutes) in mm in mm
TMCC08076-3-10-27NPT 27 1/16 - 1/8 8 7.6 3 10.8 64
TMCC1010-4-16-18NPT 18 1/4 - 3/8 10 10.0 4 16.2 73
TMCC16155-4-22-14NPT 14 1/2 - 3/4 16 155 4 22.7 105
TMCC2020-4-29-11.5NPT 115 1-2 20 20.0 4 29.8 105
TMCC2020-4-39-8NPT 8 >21/2 20 20.0 4 39.7 105

Fiir Vorbearbeitung siehe konische VHM-Schaftffriser siehe Seite 288 | For conical preparation end mills see page 288
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AvA VHM-GEWINDEFRASER
SOLID CARBIDE THREAD MILLS

TOOLCUT

NPT

Profil | Profile
e P
: \ / 3a°,’30°/

TiAIN beschichtet
TiAIN coated

Innere Kuhlmittelzufuhr mit Nutenaustritt - gleiches Werkzeug fiir Innen- und AuBengewinde
with internal coolant supply through the flutes - same tool for internal and external threads

Artikelnummer Steigung (Pitch) Standard d D Schneiden L1 L

(Item Number) Pin TPI inmm  inmm (Flutes) inmm in mm
TMCF08076-3-10-27NPT 27 1/8 8 7.6 3 10.8 64
TMCF1010-4-16-18NPT 18 1/4 - 3/8 10 10.0 4 16.2 73
TMCF16155-4-22-14NPT 14 1/2 - 3/4 16 15.5 4 22.7 101

Fiir Vorbearbeitung siehe konische VHM-Schaftffraser siehe Seite 288 | For conical preparation end mills see page 288

NPTF

Profil | Profile

P
e [

30°/30°
Y

< > TiCN beschichtet
TiCN coated

gleiches Werkzeug fir Innen- und AuBBengewinde
same tool for internal and external threads

Artikelnummer Steigung (Pitch) Standard . d D Schneiden L1 L

(Item Number) P in TPI in mm in mm (Flutes) in mm in mm
TMC0606-3-9-27NPTF 27 1/16 - 1/8 6 6.0 3 9.9 58
TMC0808-3-14-18NPTF 18 1/4 - 3/8 8 8.0 3 14.8 64
TMC1212-4-20-14NPTF 14 1/2 - 3/4 12 12.0 4 20.9 84
TMC1616-4-27-11.5NPTF 115 1-2 16 16.0 4 27.6 105
TMC2020-4-39-8NPTF 8 >21/2 20 20.0 4 39.7 105

Fiir VHM-Gewindefréaser mit Innenkiihlung siehe nachste Seiten | For thread mills with coolant see following pages
Fiir Vorbearbeitung siehe konische VHM-Schaftffraser siehe Seite 288 | For conical preparation end mills see page 288
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Av VHM-GEWINDEFRASER
SOLID CARBIDE THREAD MILLS

TOOLCUT

NPTF

Profil | Profile

TiAIN beschichtet
TiAIN coated

mit Innenkihlung - gleiches Werkzeug fir Innen- und AufBengewinde
with internal coolant bore - same tool for internal and external threads

Artikelnummer Steigung (Pitch) Standard ) d D Schneiden L1 L

(Item Number) Pin TPI inmm inmm (Flutes) in mm in mm
TMCC08076-3-10-27NPTF 27 1/8 8 7.6 3 10.8 64
TMCC1010-4-16-18NPTF 18 1/4 - 3/8 10 10.0 4 16.2 73
TMCC16155-4-22-14NPTF 14 1/2 - 3/4 16 155 4 22.7 105
TMCC2020-4-29-11.5NPTF 115 1-2 20 20.0 4 29.8 105
TMCC2020-4-39-8NPTF 8 >21/2 20 20.0 4 39.7 105

Fiir Vorbearbeitung siehe konische VHM-Schaftffréser siehe Seite 288 | For conical preparation end mills see page 288

NPTF

P Profil | Profile

>
»|

A

TiAIN beschichtet
TiAIN coated

innere KihImittelzufuhr mit Nutenaustritt - gleiches Werkzeug fiir Innen- und AuBengewinde
with internal coolant through the flutes - same tool for internal and external threads

Artikelnummer Steigung (Pitch) Standard d D Schneiden L1 L

(Item Number) Pin TPI inmm  inmm (Flutes) in mm in mm
TMCF08076-3-10-27NPTF 27 1/8 8 7.6 3 10.8 64
TMCF1010-4-16-18NPTF 18 1/4 - 3/8 10 10.0 4 16.2 73
TMCF16155-4-22-14NPTF 14 1/2 - 3/4 16 15.5 4 22.7 101

Fiir Vorbearbeitung siehe konische VHM-Schaftffriser siehe Seite 288 | For conical preparation end mills see page 288
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TOOLCUT

VHM-GEWINDEFRASER
SOLID CARBIDE THREAD MILLS

A

NPS

Profil | Profile

L—P,/

A%

TiAIN beschichtet
TiAIN coated

mit Innenkihlung - gleiches Werkzeug flr Innen- und AuBengewinde
with internal coolant bore - same tool for internal and external threads

Artikelnummer Steigung (Pitch) Standard ) d D Schneiden L1 L

(Item Number) Pin TPI in mm inmm (Flutes) in mm in mm
TMCC0312-3-04-27NPS 27 1/8 5/16 7.6 3 10.8 63
TMCC0375-4-06-18NPS 18 1/4 - 3/8 3/8 9.5 4 16.2 76
TMCC0625-4-08-14NPS 14 1/2 - 3/4 5/8 155 4 22.7 101
TMCC0750-4-11-11.5NPS 115 1-2 3/4 19.0 4 29.8 101

NPSF

Profil | Profile

TiAIN beschichtet
TiAIN coated

mit Innenkiihlung - gleiches Werkzeug fir Innen- und Auengewinde
with internal coolant bore - same tool for internal and external threads

Artikelnummer Steigung (Pitch) Standard ) d ) D Schneiden L1 L

(Item Number) P in TPI in mm in mm (Flutes) in mm in mm
TMCC0312-3-04-27NPSF 27 1/8 5/16 7.6 3 10.8 63
TMCC0375-4-06-18NPSF 18 1/4 - 3/8 3/8 9.5 4 16.2 76
TMCC0625-4-08-14NPSF 14 1/2 -3/4 5/8 15.5 4 22.7 101
TMCCO0750-4-11-11.5NPSF 115 1-2 3/4 19.0 4 29.8 101
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Av VHM-GEWINDEFRASER

TOOLCUT

PG DIN 40430

SOLID CARBIDE THREAD MILLS

Profil | Profile

TiAIN beschichtet
TiAIN coated

mit Innenkihlung - gleiches Werkzeug flr Innen- und AuBengewinde
with internal coolant bore - same tool for internal and external threads

Artikelnummer Steigung (Pitch)

(Item Number) Pin TPI SHEE 2
TMCC1010-4-19-20PG 20 Pg7
TMCC1212-4-20-18PG 18 Pg 9, 11, 13.5, 16
TMCC1212-4-23-16PG 16 Pg 21, 29, 36, 42, 48

TEST REPORT

Innengewinde | Internal thread
Gewindetiefe | Thread depth
Werkstoff | Material
Werkzeug | Tool

Schnittgeschwindigkeit | Cutting speed

Kithlung | Coolant
Standzeit | Tool life

286 | SCHWARZ

d D Schneiden L1
in mm in mm (Flutes) in mm
10 10.0 4 19.7
12 12.0 4 20.5
12 12.0 4 23.0
M10 x 1
10.0 mm

34CrNiMo6 (1.6582)

Halter | Holder: TMCC 0606-3-12-1.0 ISO
Platte | Insert: 21IN3.0ISO

Vc: 100 m/min  Fz: 0.02 mm/Z
Emulsion

758 Platten | Pieces

in mm

73
84
84



AvA VHM-GEWINDEFRASER
SOLID CARBIDE THREAD MILLS

TOOLCUT

IS0

P Profil | Profile
Y P
D - |d P/4
v |- - /A
L1 P/8
L »!
7 TiCN beschichtet
TiCN coated
. Stei
Artikelnummer t;gu:g d D Is\nlfah!dder L1 L
(Item Number) (LATE) in mm in mm chneiden inmm in mm
in mm (No. of Flutes)
EXTMC1010-4-16-1.0ISO 1.0 10 10.0 4 16.5 73
EXTMC1212-5-20-1.0ISO 1.0 12 12.0 5 20.5 84
EXTMC1010-4-16-1.251SO 1.25 10 10.0 4 16.9 73
EXTMC1010-4-15-1.51SO 15 10 10.0 4 15.8 73
EXTMC1212-4-20-1.51SO 15 12 12.0 4 20.3 84
EXTMC1212-4-20-1.751SO 1.75 12 12.0 4 20.1 84
EXTMC1010-3-17-2.0ISO 2.0 10 10.0 3 17.0 73
EXTMC1212-4-21-2.0ISO 2.0 12 12.0 4 21.0 84
P Profil | Profile
7Y _ A L
D . |d P/4
v v ” il
L1 P/8
L »
< i TiCN beschichtet
TiCN coated
Artikelnummer Stelgul:lg d D Ié\n;ah!dder L1 L
(Item Number) ) in mm in mm chneiden in mm in mm
in mm (No. of Flutes)
EXTMC1010-4-16-24UN 24 10 10.0 4 16.4 73
EXTMV1212-5-21-20UN 20 12 12.0 5 21.0 84
EXTMC1212-4-20-18UN 18 12 12.0 4 20.5 84
EXTMC1212-4-21-16UN 16 12 12.0 4 21.4 84
EXTMC1212-4-20-14UN 14 12 12.0 4 20.9 84
EXTMC1212-4-20-12UN 12 12 12.0 4 20.1 84
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Av TECHNISCHER TEIL

ABAVER.  TECHNICAL SECTION

KONISCHE VHM-SCHAFTFRASER
TAPERED SOLIDE CARBIDE END MILLS
Konische VHM-Schaftfraser ermdglichen die Vorbearbeitung von konischen Gewinden.

Solid carbide tapered end mills are used for milling preparation of conical
threads before the thread milling operation.

VORTEILE ADVANTAGES:
« Verlangert die Standzeit der * increases tool life of thread milling
Gewindefraswerkzeuge cutters and indexable inserts
* GleichmaBiger Schnittdruck bei der + equal and uniform load along the
Gewindebearbeitung cutting edge of the thread milling cutter
« Kiirzere Maschinenzeit durch konisch + shorter machining time of the thread
vorbearbeitete Kerndurchmesser oder milling operation, due to the tapered
AuBendurchmesser preparation
1°47°
A _

D *;\\ u ‘ d Ti.CN beschichtet
77&\‘ i TiCN coated
. N

Artikelnummer GroBBe D d Schneiden L1 L
(Item Number) (Size) inmm inmm (Flutes) inmm inmm

NPT 1/16" - 1/8"

€C0652-4-12 NPTF  1/16" - 1/8" 5.2 6 4 12 58
BSPT 1/16" - 1/8
NPT 1/8"-1"

€C1085-4-24 NPTF 1/8"-1" 8.5 10 4 24 73
BSPT 1/8"-1"
NPT 1/4"-3"

€C1210-4-32 NPTF 1/4"-3" 10.0 12 4 32 84
BSPT 1/4"-3"

AUBENBEARBEITUNG INNENBEARBEITUNG

EXTERNAL MACHINING INTERNAL MACHINING

5
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Av VERZAHNUNGSFRASEN
GEAR MILLING

TOOLCUT

SPEZIAL VERZAHNUNGSFRASEN AUF ANFRAGE
SPECIAL GEAR MILLING ON REQUEST

Walzenfraser
Shell Mill

o Weldonschaft
e Weldon shank
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AA

TOOLCUT
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AA

TOOLCUT
MINI-GEWINDEFRASER
MINI THREAD MILLS
VORTEILE ADVANTAGES:
« das gleiche Werkzeug fiir eine Vielzahl von * same tool can produce a wide range
Gewinden und Steigungen of threads and pitches
« Spiralnuten erlauben einen « spiral flutes allows smooth
weichen Schnitt cutting operation
« das gleiche Werkzeug fiir Innen und « same tool can produce both external
AuBengewinde & internal threads
« kiirzere Bearbeitungszeit durch mehrere « shorter machinig time due to 3 to 6
Schneiden (3-5) simultaneously engaged cutting edges
« groBe Auskraglange * enables machining of deep holes
« Gewinde bis max. 5xD méglich » thread length up to 5xD
« geringer Schnittdruck durch spezielle « low cutting forces thanks to
Schneidengeometrie a special cutting edge profile
TMCM

« Gewinde ab M1x0.25 und 0-80UN | threads starting from ISO M1 x 0.25 and 0.08UN
« hohe Schnittgeschwindigkeit | high cutting speed
« kurze Bearbeitungszeit | short machining time
» Frasen von hochverguteten Material moglich bis 45 HRC
maching of hardened materials up to 45 HRc

HARTMETALLSORTE | COATING TIALN

Titan-Aluminum-Nitrid-Mehrfachbeschichtung (ISO K10 - K20), bei mittlerer und hoher
Schnittgeschwindigkeit einsetzbar, generell firr alle Werkstoffe.

Titanium Aluminum Nitride multy-layer coating (ISO K10 - K20). To be run at medium to
high cutting speeds. General purpose for all materials.
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Av MINI-GEWINDEFRASER

ABRVER.  MINI THREAD MILLS

THRERD ' MILLING

PRODUKT BEZEICHNUNG | PRODUCT DESIGNATION
BEISPIEL | EXAMPLE: TMCMO0603-3-39-0.7I1SO-L

TMCM 06 031 - 3 9 - 07 ISO -L

Mini-Gewindefriser Schnittdurch- ungefihre Gewindeprofil
Mini Thread Mill messer Schnittlinge Thread Profile
Cutting Approximate ISO
Diameter Cutting Length UN
031 =3.10 mm G55°
Anzahl der Gewindesteigung Lange
Schneiden Thread Pitch Ausfiihrung
No. of Flutes Long
3 L =105 mm
4
5
Schaftdurchmesser
Shank Diameter
03= 3mm
06 = 6 mm
08 = 8 mm
10 = 10 mm
12 =12 mm
16 = 16 mm
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Av MINI-GEWINDEFRASER

ABRVER.  MINI THREAD MILLS

THRERD ' MILLING

PRODUKT BEZEICHNUNG | PRODUCT DESIGNATION
BEISPIEL | EXAMPLE: TMCMI03009-3-3-0.25ISO

TMCMI 03 009 - 3 - 4 - 0.25
Gewindefriser Schnittdurchmesser ungefihre
Thread Mill Cutting Diameter Schnittlinge
009 = 0.9 mm Approximate
Cutting Length
4 =43 mm
Anzahl der
Schneiden

No. of Flutes
3
4
5

Schaftdurchmesser
Shank Diameter

03 = 3mm

06 = 6 mm

08 = 8 mm

10 =10 mm
12=12mm

16 =16 mm
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ISO

Gewindeprofil
Thread Profile
Teilprofil 60°
Teilprofil 55°
ISO

UN

ACME

TRAPEZ

Gewindesteigung
Thread Pitch



AvA MINI-GEWINDEFRASER
MINI THREAD MILLS

TOOLCUT

SO

]\ i ; A
® E - | d P w)
)

P
D1

A
A4

TiAIN beschichtet
TiAIN coated

Mini VHM-Gewindefraser ISO | Mini Thread Mill ISO
bis zu einer Gewindetiefe von 2 x D1 | for thread depth up to 2 x D1

MaBe (mm) | Dimensions (mm)

Artikelnummer Schneiden
(Item Number) P L D1 d D L1 (Flutes)
TMCMO03007-3-2-0.25ISO 0,25 39 M1 3 0,72 2,5 3
TMCMO03009-3-3-0.25ISO 0,25 39 M1,2 3 0,90 3,0 3
TMCMO06045-4-14-0.351S0 0,35 58 M5 6 4,50 14,5 4
TMCMO06016-3-4-0.41SO 0,4 58 M2 6 1,53 4,5 3
TMCM06016-3-4-0.4ISO-L* 0,4 105 M2 6 1,53 4,5 3
TMCMO06017-3-5-0.451SO 0,45 58 M2,2 6 1,65 5,0 3
TMCMO0602-3-5-0.451SO 0,45 58 M2,5 6 1,95 5,5 3
TMCMO0602-3-5-0.45I1SO-L* 0,45 105 M2,5 6 1,95 5,5 3
TMCMO06024-3-6-0.51SO 0,5 58 M3 6 2,37 6,5 3
TMCMO06024-3-6-0.5I1SO-L* 0,5 105 M3 6 2,37 6,5 3
TMCMO06028-3-70.6ISO 0,6 58 M3,5 6 2,75 7.5 3
TMCMO06031-3-9-0.71SO 0,7 58 M4 6 3,10 9,0 3
TMCMO0808-4-25-0.75I1SO 0,75 64 M10 8 8,00 25,0 4
TMCMO06038-3-12-0.8ISO 0,8 58 M5 6 3,80 12,5 3
TMCMO06047-3-14-1.0ISO 1,0 58 M6 6 4,65 14,0 3
TMCMO0606-3-18-1.251SO 1,25 58 M8 6 6,00 18,0 3
TMCMO08078-3-23-1.5ISO 1,5 64 M10 8 7,80 23,0 3
TMCM1009-3-26-1.75I1SO 1,75 73 M12 10 9,00 26,0 3
TMCM12118-4-35-2.0ISO 2,0 84 M16 12 11,80 35,0 4
TMCM1615-5-43-2.51SO 2,5 105 M20 16 15,00 43,0 5

L* Lange Ausfiihrung | long
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AvA MINI-GEWINDEFRASER
MINI THREAD MILLS

TOOLCUT

SO

A
A4

Mini VHM-Gewindefraser ISO | Mini Thread Mill ISO

P 60")

PR
D1

TiAIN beschichtet
TiAIN coated

bis zu einer Gewindetiefe von 3 x D1 | for thread depth up to 3 x D1

Artikelnummer MaBe (mm) | Dimensions (mm)
(Item Number) P L D1 d D
TMCMO03011-3-4-0.3ISO *0.3 39 M1.4 3 1.05
TMCMO03012-3-5-0.35ISO *0.35 39 M1.6 3 1.20
TMCMO06012-3-5-0.351SO-L* 0.35 105 M1.6 6 1.20
TMCMO06045-4-14-0.35I1SO 0.35 58 M5 6 4.50
TMCMO03016-3-6-0.4I1SO *0.4 39 M2 3 1.53
TMCMO03017-3-7-0.451SO *0.45 39 M2.2 3 1.65
TMCMO0602-3-7-0.451SO 0.45 58 M2.5 6 1.95
TMCMO0602-3-8-0.451SO-L* 0.45 105 M2.5 6 1.95
TMCM06024-3-9-0.5ISO 0.5 58 M3 6 2.37
TMCM06024-3-9-0.51SO-L* 0.5 105 M3 6 2.37
TMCMO06054-4-20-0.51SO 0.5 58 M6, M7 6 5.35
TMCM06028-3-10-0.6ISO 0.6 58 M3.5 6 2.75
TMCMO06031-3-12-0.7I1SO 0.7 58 M4 6 3.10
TMCMO06031-3-12-0.7ISO-L* 0.7 105 M4 6 3.10
TMCMO06038-3-16-0.8ISO 0.8 58 M5 6 3.80
TMCMO06038-3-16-0.8ISO-L* 0.8 105 M5 6 3.80
TMCMO06047-3-20-1.0ISO 1.0 58 M6 6 4.65
TMCMO06047-3-20-1.0ISO-L* 1.0 105 Mé 6 4.65
TMCMO0808-4-31-1.0ISO 1.0 64 M10 8 8.00
TMCMO0606-3-24-1.25I1SO 1.25 58 M8 6 6.00
TMCMO0606-3-24-1.25ISO-L* 1.25 105 M8 6 6.00
TMCMO08078-3-31-1.51SO 1.5 64 M10 8 7.80
TMCMO08078-3-31-1.51SO-L* 1.5 105 M10 8 7.80
TMCM1009-3-37-1.75ISO 1.75 73 M12 10 9.00
TMCM12118-4-50-2.00ISO 2.0 105 M16 12 11.80

L* Lange Ausfiihrung | long

Schneiden
L1 (Flutes)

4.0
4.8
4.8
14.5
6.0
7.0
7.5
8.0
9.5
9.5
20.0
10.5
125
12.5
16.0
16.0
20.0
20.0
31.0
24.0
24.0
31.5
31.5
37.8
50.0

w

AW W W wwhwwwwwwwahsrhwwwwwwabsbww
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AvA MINI-GEWINDEFRASER
MINI THREAD MILLS

TOOLCUT

SO

D1

e

)

TiAIN coated

TiAIN beschichtet

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinde | tools for internal thread
bis zu einer Gewindetiefe von 4 x D1 | for thread depth up to 4 x D1

Artikelnummer MaBe (mm) | (Dimensions mm)

(Item Number) P L D1 d D L1
TMCMO0302-3-10-0.451SO 0.45 39 M2.5 3 1.95 10.5
TMCMO03024-3-12-0.5I1SO 0.5 39 M3 3 2.40 12.5
TMCMO06031-3-16-0.7ISO 0.7 58 M4 6 3.10 16.7
TMCMO0604-3-20-0.81SO 0.8 58 M5 6 4.00 20.8
TMCMO06048-3-25-1.0ISO 1.0 58 M6 6 4.80 25.0

Bis zu einer Gewindetiefe von 5 x D1 | For thread depth up to 5 x D1

Artikelnummer MaBe (mm) | (Dimensions mm)
(Item Number) P L D1 d D L1
TMCM03024-3-15-0.51SO 0.5 39 M3 3 2.40 15.5
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Schneiden
(Flutes)

3
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Schneiden
(Flutes)
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AvA MINI-GEWINDEFRASER
MINI THREAD MILLS

TOOLCUT

UN

P 60")

P
D1

TiAIN beschichtet
TiAIN coated

Mini VHM-Gewindefraser UN | Mini Thread Mill UN
bis zu einer Gewindetiefe von 2 x D1 | for thread depth up to 2 x D1

Artikelnummer Génge/Zoll MaBe (mm) | (Dimensions mm) Schneiden
UNC UNF (TPD)

(Item Number) P L d D L1 (Flutes)
TMCMO06014-3-3-72UN 1 72 58 6 1.45 3.7 3
TMCMO06014-3-3-64UN 1 2 64 58 6 1.40 3.8 3
TMCMO03016-3-4-56UN 2 3 56 39 3 1.65 4.4 3
TMCMO06016-3-4-56UN 2 3 56 58 6 1.65 4.4 3
TMCMO06019-3-548UN 3 4 48 58 6 1.90 5.2 3
TMCMO06021-3-6-40UN 4 40 58 6 2.10 6.3 3
TMCMO06021-3-6-40UN-L* 4 40 105 6 2.10 6.3 3
TMCMO06024-3-7-40UN 5 6 40 58 6 2.45 7.0 3
TMCMO06033-3-9-36UN 8 36 58 6 3.30 9.0 3
TMCMO06025-3-7-32UN 6 32 58 6 2.55 71 3
TMCMO06025-3-7-32UN-L* 6 32 105 6 2.55 71 3
TMCMO06032-3-9-32UN 8 32 58 6 3.20 9.5 3
TMCMO06032-3-9-32UN-L* 8 32 105 6 3.20 9.5 3
TMCMO06037-3-10-32UN 10 32 58 6 3.70 10.5 3
TMCMO06042-3-11-28UN 12 28 58 6 4.20 11.0 3
TMCMO0605-3-14-28UN 1/4 28 58 6 5.00 145 3
TMCMO06035-3-10-24UN 10,12 24 58 6 3.50 10.6 3
TMCMO08066-3-17-24UN 5/16,3/8 24 64 8 6.60 17.0 3
TMCMO06047-3-14-20UN 1/4 20 58 6 4.75 14.0 3
TMCMO06047-3-14-20UN-L* 1/4 20 105 6 4.75 25.0 3
TMCMO0808-3-25-20UN 7/16 20 64 8 8.00 25.0 3
TMCMO0606-3-17-18UN 5/16 18 58 6 6.00 17.0 3
TMCM1212-4-35-18UN 5/8 18 84 12 12.00 35.0 4
TMCMO08067-3-22-16UN 3/8 16 64 8 6.70 22.0 3
TMCMO08077-3-25-14UN 7/16 14 64 8 7.70 25.0 3
TMCM10092-3-27-13UN 1/2 13 73 10 9.20 275 3
TMCM12105-3-31-12UN 9/16 12 84 12 1050 315 3
TMCM12114-3-34-11UN 5/8 1 84 12 1140 345 3
TMCM16144-4-41-10UN 3/4 10 105 16 14.40 415 4

L* Lange Ausfiihrung | long
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TOOLCUT

AA

UN

MINI-GEWINDEFRASER
MINI THREAD MILLS

Mini VHM-Gewindefraser UN | Mini Thread Mill UN

P

¢

TiAIN beschichtet
TiAIN coated

bis zu einer Gewindetiefe von 3 x D1 | for thread depth up to 3 x D1

Artikelnummer

(Item Number)
TMCMO06012-3-4-80UN
TMCMO03015-3-6-72UN
TMCMO06014-3-364UN
TMCMO03016-3-6-56UN
TMCMO06016-3-6-56UN
TMCMO06016-3-6-56UN-L*
TMCMO03021-3-8-40UN
TMCMO06021-3-8-40UN
TMCMO06021-3-8-40UN-L*
TMCMO06024-3-9-40UN
TMCMO03025-3-10-32UN
TMCMO06025-3-10-32UN

TMCMO06025-3-10-32UN-L*

TMCM06032-3-12-32UN

TMCM06032-3-12-32UN-L*

TMCM06037-3-15-32UN

TMCMO06037-3-15-32UN-L*

TMCMO0605-3-19-28UN
TMCMO0605-3-19-28UN-L*
TMCM06035-3-15-24UN
TMCM08066-3-24-24UN
TMCMO06047-3-19-20UN

TMCMO06047-3-19-20UN-L*

TMCMO0808-3-34-20UN
TMCMO0606-3-23-18UN
TMCM1212-4-49-18UN
TMCMO08067-3-30-16UN
TMCMO08077-3-35-14UN
TMCM10092-3-40-13UN
TMCM12105-3-45-12UN
TMCM12114-3-50-11UN
TMCM16144-4-59-10UN

UNC

W oo oo 1AM BANNNDND-=

1/4
10,12

1/4
1/4

5/16

3/8
7/16
1/2
9/16
5/8
3/4

UNF

W w whN = O

10
10
1/4

5/16,3/8

7/16

5/8

Génge/Zoll
(TPI)
P

80
*72
64
56
56
56
40
40
40
40
32
32
32
32
32
32
32
28
28
24
24
20
20
20
18
18
16
14
13
12
1
10

MaBe (mm) | (Dimensions mm)

58
39
58
39
58
105
39
58
105
58
39
58
105
58
105
58
105
58
105
58
64
58
105
64
58
105
64
64
73
105
105
105

d

A 00O O 0O S OO0 OO OOWOOOOS WSO WS Wo

—
® N

8
10
12
12
16

D

1.15
1.45
1.40
1.65
1.65
1.65
2.10
2.10
2.10
2.45
2.55
2.55
2.55
3.20
3.20
3.70
3.70
5.00
5.00
3.50
6.60
4.75
4.75
8.00
6.00
12.00
6.70
7.70
9.20
10.50
11.40
14.40

* Speziell fiir die Herstellung von Zahnimplantaten entwickelt | Specially designed for production of dental implants

- Bearbeitung maéglich in Titan, Edelstahl aller Art, gehértetes und vergiitetes Material und NE-Metalle

- Passend fiir Hochgeschwindigkeitszentren (30.000 - 40.000 UPM) und fiir Bearbeitungszentren (6.000 UPM und mehr)

- Generell fiir alle Regel- und Feingewinde einsetzbar
- Machining Titanium, surgical stainless steels and hardened materials up to 45 HRc

- Suitable for high speed high speed machining centers (30,000 - 40,000 RPM)
and for standard machining centers (6,000 RPM and higher)
- Can also be used for general purpose machining of regular & fine threads

L* Lange Ausfiihrung | long
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L1

4.0
6.0
3.8
6.6
6.6
6.6
8.0
8.0
8.0
9.6
10.5
10.5
10.5
125
12.5
15.0
15.0
19.0
19.0
15.5
24.0
19.0
19.0
34.6
23.0
49.0
30.2
35.2
27.5
45.0
50.0
59.7

Schneiden
(Flutes)

w
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AvA MINI-GEWINDEFRASER
MINI THREAD MILLS

TOOLCUT

UN

P 60°)

P
D1

< g TiAIN beschichtet
TiAIN coated

Mini VHM-Gewindefraser UN | Mini Thread Mill UN
bis zu einer Gewindetiefe von 4 x D1 | for thread depth up to 4 x D1

Artikelnummer Génge/Zoll MaBe (mm) | (Dimensions mm) Schneiden
UNC UNF (TPI)

(Item Number) P L d D L1 (Flutes)
TMCMO03016-3-9-56UN 2 3 56 39 3 1.65 9.2 3
TMCMO03021-3-12-40UN 4 40 39 3 2.10 12.0 3
TMCMO03025-3-14-32UN 6 32 39 3 255 14.8 3
TMCMO06032-3-17-32UN 8 32 58 6 320 17.5 3
TMCMO06037-3-20-32UN 10 32 58 6 370 20.0 3

UN

I "N\
D l 1 d P w)
v

P —
P L1 1

A

TiAIN beschichtet
TiAIN coated

Mini VHM-Gewindefraser UN | Mini Thread Mill UN
bis zu einer Gewindetiefe von 5 x D1 | for thread depth up to 5 x D1

Artikelnummer Génge/Zoll MaBe (mm) | (Dimensions mm) Schneiden
UNC UNF (TPI)
(Item Number) P L d D L1 (Flutes)
TMCMO03012-3-8-80UN 0 80 39 3 1.15 8.0 3
TMCMO03016-3-11-56UN 2 3 56 39 3 1.65 114 3
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AvA MINI-GEWINDEFRASER
MINI THREAD MILLS

TOOLCUT

G55°

P 55")

P
D1

TiAIN beschichtet
TiAIN coated

gleiches Werkzeug fur Innen- und AuBengewinde | same Tool for internal and external thread

Artikelnummer Génge/Zoll MaBe (mm) | Dimensions (mm) Schneiden
(TPI) Standard
(Item Number) [ L d D L1 (Flutes)
TMCMO08078-3-19-28W 28 G1/8 64 8 7.8 19.5 3
TMCM1010-4-30-19W 19 G1/4-3/8 73 10 10.0 30.0 4
TMCM1212-4-37-14W 14 G1/2-7/8 84 12 12.0 37.0 4
TMCM1616-4-44-11W 11 G221 105 16 16.0 44.0 4

bis zu einer Gewindetiefe von 2 x D1 | for thread depth up to 2 x D1
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Av MINI-GEWINDEFRASER

ABAVER.  MINI THREAD MILLS

TEILPROFIL 60° I PARTIAL PROFILE 6O°

Detail A

TiAIN beschichtet
TiAIN coated

gleiches Werkzeug fir Innen- und AuBengewinde | same Tool for internal and external thread

Steigung Anzahl
. Steigung  Ginge/ UN, UNC, der
‘(‘I';t',';e',:,‘“,':;“‘i; (Pitch)  Zoll o o UNs 9 D Nuen 1 L
e umse mm (Pitch UNF, UNEF (No. of
TPI) Flutes)
M1.6 x 0.25
TMCMI03012-3-3-A60 0.25-0.35 100-72 M1.6x0.35 M1.8x0.25 0-80 UNF 3 1.15 3 3.1 39
M2.0 x 0.25
1-64 UNC,

M2 x0.4 M2 x0.35 1-72 UNF,
M2.2x0.45 M2.2x0.35 2-56 UNC,
2-64 UNF

3-84 UNC,
M2.5x0.35 3-56 UNF,
M3 x0.35 4-40 UNC,
4-48 UNF

5-40 UNC,
M3 x0.5 5-44 UNF.
M35x06 M3-5X05 535 uNC,

6-40 UNF

8-32 UNC,
8-36 UNF,
M4 x0.5 10-24UNC, 6 3.20 3 9.5 58
10-28 UNS,
10-32 UNF

10-36 UNS,

M5 x0.5 10-40 UNS,
M5.5x0.5M5 10-48UNS, 6 4.00 3 125 58

x 0.75 12-24 UNC,

12-28 UNF

TMCMI03014-3-4-A60 0.35-0.45 72-56 3 1.40 3 3.7 39

TMCMI03019-3-5-A60  0.35-0.6 72-40 M2.5 x 0.45 3 1.90 3 52 39

TMCMI03024-3-7-A60 0.5-0.8 48-32 3 245 3 7.0 39

M4 x0.7

TMCMI06032-3-9-A60 0.5-1.0 48-24 M4.5 x 0.75

M5 x0.8

TMCMI0604-3-12-A60 0.5-1.0 48-24 M6 x1.0

Hartmetal Qualitét: Ultra-Feinstkorn-Hartmetall mit PVD-Dreilagenbeschichtung |
Carbide grade: Ultra-fine sub-micron grade with triple PVD coating
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Av MINI-GEWINDEFRASER
MINI THREAD MILLS

TOOLCUT

TEILPROFIL 60° 1 PARTIAL PROFILE 6O°

Detail A

TiAIN beschichtet
TiAIN coated

Innere Kihlmittelzufuhr mit Nutenaustritt, gleiches Werkzeug fiir Innen- & AuBBengewinde
with internal coolant supply through the flutes, same tool for internal and external thread

Artikelnummer Stelgung S"telgung Gewinde @ (mm) d L iz
(Item Number) (i) Gsnge/Zoll (Thread Dia. mm) mm o sy ! L
mm (Pitch TPI) . (No. of Flutes)
TMCMI0605-4-20-A60 226 6 5.0 4 20 58
Int.0.5-0.8 56-28
TMCMI0808-4-28-A60 Ex. 0.4 - 0.8 64-32 229 8 8.0 4 28 64
TMCMI1212-5-38-A60 22213 12 120 5 38 84
TMCMI0808-4-30-A60 2210 8 8.0 4 30 64
Int. 1.0 - 1.75 28-14
TMCMI1010-4-35-A60 o - 0" 32.16 2 =12 10 10.0 4 35 73
TMCMI1212-5-39-A60 2214 12 12.0 5 39 84
TMCMI1212-5-40-A60 9 =216 12 12.0 5 40 84
Int. 2.0 - 3.0 13- 8
TMCMI1614-5-45-A60 Ex. 1.75-2.5 15-10 2 =18 16 14.0 5 45 101
TMCMI1616-5-50-A60 2 2=20 16 16.0 5 50 101

Hartmetal Qualitét: Feinstkorn Hartmetall mit einer Aluminium-Titan-Nitrit Mehrlagenbeschichtung (ISO K10-K20). Sehr hohe Temperaturbestindigkeit
und weiche Schnitte fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten garantieren beste Standzeiten. Generell fiir alle Regel-und Feingewinde einsetzbar.

Carbide Grade: fine grain grade with multi-layer Titan Aluminium Nitride coating (ISO K10-K20). Very high heat resistance abnd smooth cutting at high
speed garantee the best tool life. For general machining of regular and fine threads.
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Av MINI-GEWINDEFRASER

TootcuTt MINI THREAD MILLS

TEILPROFIL 55° I PARTIAL PROFILE 55°

Detail A

TiAIN beschichtet
TiAIN coated

gleiches Werkzeug fur Innen- und AuBengewinde | same tool for internal and external thread

Artikelnummer Steigung Giange/Zoll d D Anzahl der Nuten I L

(Item Number) (Pitch TPI) (No. of Flutes)
TMCMI03023-3-7-A55 40-32 3 2.25 3 7.0 39
TMCMI06044-3-14-A55 28-20 6 435 3 14.0 58
TMCMI06059-3-20-A55 28-18 6 5.85 3 20.5 58
TMCMI0807-3-23-A55 20-14 8 7.00 3 23.0 64

Hartmetal Qualitét: Ultra-Feinstkorn-Hartmetall mit PVD-Dreilagenbeschichtung
Carbide Grade: Ultra-fine Sub-micron grade with triple PVD coating
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A

TOOLCUT

IS0

A

MINI-GEWINDEFRASER
MINI THREAD MILLS

Detail A

TiAIN beschichtet

TiAIN coated

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden | tools for internal thread

Artikelnummer St(:.g::)g
(Item Number)
mm

TMCMI03007-3-3-0.251SO 0.25
TMCMI03009-3-4-0.25I1SO 0.25
TMCMIO03011-3-5-0.3ISO 0.3
TMCMI03012-3-6-0.351SO 0.35
TMCMIO03016-3-7-0.41SO 0.4
TMCMI03024-3-10-0.51SO 0.5

fiir Gewindetiefe up to 3.5 x D1 | for thread depth up to 3.5 x D1

UN

M
Coarse

M1 x 0.25
M1.2 x 0.25
M1.4x0.3
M1.6 x 0.35
M2 x 0.4

M3 x 0.5

M
Fine

M1.4 x 0.25
M1.6 x 0.25

M2 x0.35
M2.2 x 0.35

M3.5 x 0.5
M4 x0.5

Anzahl der
D Nuten I
(No. of Flutes)
0.72 3 3.6
0.90 3 4.3
1.05 3 5.0
1.20 3 5.7
1.55 3 71
2.37 3 10.6
Detail A

TiAIN beschichtet

TiAIN coated

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden | tools for internal thread

ArtikelInummer
(Item Number)

Steigung
(Pitch)
mm

TMCMI03012-3-5-80UN
TMCMI03015-3-7-72UN
TMCMI03016-3-9-56UN
TMCMI03021-3-10-40UN
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80
72
56
40

fiir Gewindetiefe up to 3.5 x D1 | for thread depth up to 3.5 x D1

UNC

UNF

W w ww

D

1.15
1.45
1.65
2.10

Anzahl der
Nuten
(No. of Flutes)

3

3
3
3

5.5
6.6
8.9
10.1

39

39

39

39

39

39

39
39
39
39



Av MINI-GEWINDEFRASER
MINI THREAD MILLS

TOOLCUT

TrRAPEZ DIN 103

Detail A

30°

TiAIN beschichtet
TiAIN coated

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden | tools for internal thread

Steigung

Artikelnummer ; GewindegroBle Anzahl der Nuten
(Item Number) (F::‘t;h) Thread size d = No. of Flutes I L
TMCMI06055-3-13-1.5TR 1.5 Tr8x1.5 6 5.5 3 135 58
Tr9x1.5
TMCMI08066-3-21-2TR 2 faloxe 8 6.6 3 21.0 64
Tr11x2
TMCMI10086-4-25-2TR 2 Tri2x2 10 86 4 25.0 73
Tr14x2
TMCMI0807-3-25-3TR 3 Tr12x3 8 7.0 3 25.0 64
TMCMI10089-4-29-3TR 3 Tridx3 10 8.9 4 29.0 73
Tr22x3
Tr16x4
TMCMI10092-3-33-4TR 4 Tr18x4 10 9.2 3 33.0 73
Tr20x4
Tr22x5
TMCMI14135-4-45-5TR 5 Tr24x5 14 135 4 45.0 105
Tr26x5

fiir Gewindetiefe up to 2 x D1 | for thread depth up to.2 x D1
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Av MINI-GEWINDEFRASER
MINI THREAD MILLS

TOOLCUT

ACME

Detail A

29°

TiAIN beschichtet
TiAIN coated

Werkzeug zur Herstellung von Innengewinden, Zollschaft | tools for internal thread, inch shank

Steigung

Artikelnummer " GewindegroBe Anzahl der Nuten
(Item Number) Szl (Thread size) d = (No. of Flutes) I L
(Pitch TPI) :
TMCMI0250-3-04-16ACME 16 174-16 1/4 43 3 9.7 64
TMCMI0250-3-06-14ACME 14 5/16-14 1/4 5.2 3 15.2 64
TMCMI0250-3-08-12ACME 12 3/8-12 1/4 6.1 3 19.1 64
7/16-12 . )
TMCMI0375-4-10-10ACME 10 172-10 3/8 8.3 4 25.4 76
TMCMI0500-4-11-8ACME 8 5/8-8 1/2 104 4 27.9 89
3/4-
TMCMI0500-4-12-6ACME 6 Tae 12 12,0 4 305 89
1-5
TMCMI0625-5-15-5ACME 5 1 :/8-5 5/8 15.9 5 38.1 102
11/4-5
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TOOLCUT

VOLLHARTMETALL GEWINDEFRASER
SOLID CARBIDE THREAD MILLS

16

FUR GEHARTETE MATERIALIEN | FOR HARDENED MATERIALS

VORTEILE

« geringer Schnittdruck durch spezielle
Schneidengeometrie

« perfekte Losung fir Werkzeug- und
Formenbau

* Gewinde ab ISO M1.4 x 0.3 und 0-80UN
« Gewinde bis max. 2xD moglich

* kleinere Spéane, welche die Prozesssicherheit
erhéhen

« reduziert die Bearbeitungszeit

+ hohe Schnittgeschwindigkeit

« verkiirzte Bearbeitungszeit erhéht Ihre
Produktivitat

« Ultra-Feinstkorn Hartmetall speziell fir
gehartete Materialien

« die Beschichtung gewabhrleistet eine héhere
Abriebfestigkeit und Hitzebestandigkeit

ADVANTAGES:
« lower cutting forces thanks to a special
cutting edge geometry

« perfect solution for the Mold and
Die Industry

e threading from ISO m1.4x0.3
and 0-80 UN

e thread length up to 2xD

« short chips increase safety

e short machining time

» machining at high cutting speeds

e short cycle time - increase a
productivity

e ultra fine grade - special for
hardened materials

* coating provides high wear
and heat resistance

TMCMH

Gewindefraser flr die Bearbeitung von geharteten Materialien bis 62 HRC. Diese Werkzeuge
garantieren hochste Genauigkeit, einen weichen Schnitt und eine hervorragende Oberflache.
Thread Mills designed specifically for machining of hardened materials up to 62HRc. These tools
provide high performance, improved cut and excellent surface.

HARTMETALLSORTE TIALN | CARBIDE GRADE WITH TIALN COATING

Ultra-Feinstkorn Hartmetall mit einer speziellen PVD dreifach Beschichtung.
Ultra fine sub-micron grade with advanced triple PVD coating.
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Av VOLLHARTMETALL GEWINDEFRASER FUR GEHARTETE MATERIALIEN
ABRVAER. OLID CARBIDE THREAD MILLS FOR HARDENED MATERIALS

THRERD ' MILLING

PRODUKT BEZEICHNUNG | PRODUCT DESIGNATION
BEISPIEL | EXAMPLE: TMCH0631-3-9-0.7 ISO

TMCMH 06 031 - 3 - 9 - 0.7 1ISO

Mini-Gewindefréser Schnittdurch- ungefihre Gewindeprofil
Hardcut messer Schnittldnge Thread Profile
Mini Thread Mill Cutting Approximate ISO
Hardcut Diameter Cutting Length UN
031 =3.10 mm
Gewindesteigung
2:: ::il d:(:‘r Thread Pitch

No. of Flutes
3
4

Schaftdurchmesser
Shank Diameter
06 =6 mm

08 =8 mm

10 = 10 mm
12=12mm

16 = 16 mm
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Av VOLLHARTMETALL GEWINDEFRASER FUR GEHARTETE MATERIALIEN
ASRVAER. OLID CARBIDE THREAD MILLS FOR HARDENED MATERIALS

" )
60°
" L .
r "l
+P
: D1 |
D _ d
> Linkslaufende
L1 b Spindeldrehrichtung
e code M04

@ @ forleft hand spindle
rotation use code M04

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinde | tools for internal thread
bis zu einer Gewindetiefe von 2 x D1 | for thread depth up to 2 x D1

P
Artikelnummer Steigung L d D1 D L1 Anz. der Schneiden
(Item Number) (Pitch) in mm inmm inmm inmm inmm (No. of Flutes)

in mm

TMCMHO06016-3-4-0.41SO 0.4 58 6 M2 1.53 4.5 3

TMCMHO06017-3-5-0.451SO 0.45 58 6 M2.2 1.65 5.0 3

TMCMH0602-3-5-0.45I1SO 0.45 58 6 M2.5 1.95 5.5 3

TMCMH06024-3-6-0.51SO 0.5 58 6 M3 2.37 6.5 3

TMCMH06028-3-7-0.6I1SO 0.6 58 6 M3.5 2.75 7.5 3

TMCMH06031-3-9-0.7ISO 0.7 58 6 M4 3.10 9.0 3

TMCMH06038-3-12-0.8I1SO 0.8 58 6 M5 3.80 12.5 3

TMCMHO06047-3-14-1.0ISO 1.0 58 6 M6 4.65 14.0 3

TMCMHO0606-3-18-1.25I1SO 1.25 58 6 M8 6.00 18.0 3

TMCMHO08078-3-23-1.51SO 1.5 64 8 M10 7.80 23.0 3

TMCMH1009-3-26-1.75I1SO 1.75 73 10 M12 9.00 26.0 3

TMCMH12118-4-35-2.0ISO 2.0 84 12 M16 11.80 35.0 4

Bestellbeispiel | Order example: TMCMHO08078-3-23-1.5ISOTIiAIN

bis zu einer Gewindetiefe von 3 x D1 | for thread depth up to 3 x D1
P
Artikelnummer Steigung L d D1 D L1 Anz. der Schneiden
(Item Number) (Pitch) in mm inmm inmm inmm inmm (No. of Flutes)
in mm

TMCMHO03011-3-4-0.3ISO 0.3 39 3 M1.4 1.05 4.0 3

TMCMHO03012-3-5-0.35ISO 0.35 39 3 M1.6 1.20 4.8 3

TMCMHO03016-3-6-0.41SO 0.4 39 3 M2 1.53 6.0 3

TMCMHO06017-3-7-0.45I1SO 0.45 58 6 M2.2 1.65 7.0 3

TMCMHO0602-3-7-0.451SO 0.45 58 6 M2.5. 1.95 7.5 3

TMCMHO06024-3-9-0.5ISO 0.5 58 6 M3 2.37 9.5 3

TMCMH06028-3-10-0.6I1SO 0.6 58 6 M3.5 2.75 10.5 3

TMCMHO06031-3-12-0.7ISO 0.7 58 6 M4 3.20 12.5 3

TMCMH06038-3-16-0.8ISO 0.8 58 6 M5 3.80 16.0 3

TMCMHO06047-3-20-1.0ISO 1.0 58 6 M6 4.65 20.0 3

TMCMHO0606-3-24-1.25I1SO 1.25 58 6 M8 6.00 24.0 3

Bestellbeispiel | Order example: TMCMH08078-3-23-1.5ISOTiAIN
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Av VOLLHARTMETALL GEWINDEFRASER FUR GEHARTETE MATERIALIEN
ABRVAER. OLID CARBIDE THREAD MILLS FOR HARDENED MATERIALS

UN

” )
60°
” L .
[ 7l
P
. D1
D ’ d
> Linkslaufende
L1 L Spindeldrehrichtung
code M04

@ @ forleft hand spindle
rotation use code M04

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinde | tools for internal thread
bis zu einer Gewindetiefe von 2 x D1 | for thread depth up to 2 x D1

P
Artikelnummer Stei_gung L UNC UNF . d . D o u Anz. der Schneiden
(Item Number) (Pitch) in mm inmm inmm inmm (No. of Flutes)
in TPI
TMCMH06014-3-3-72UN 72 58 1 6 1.45 3.7 3
TMCMH06014-3-3-64UN 64 58 1 2 6 1.40 3.8 3
TMCMHO06016-3-4-56UN 56 58 2 3 6 1.65 4.4 3
TMCMHO06019-3-5-48UN 48 58 3 4 6 1.90 5.2 3
TMCMH06021-3-6-40UN 40 58 4 6 2.10 6.3 3
TMCMH06024-3-7-40UN 40 58 5 6 6 2.45 7.0 3
TMCMHO06033-3-9-36UN 36 58 8 6 3.30 9.0 3
TMCMHO06025-3-7-32UN 32 58 6 6 2.55 71 3
TMCMHO06032-3-9-32UN 32 58 8 6 3.20 9.5 3
TMCMHO06037-3-10-32UN 32 58 10 6 3.70 10.5 3
TMCMH06042-3-11-28UN 28 58 12 6 4.20 11.0 3
TMCMHO0605-3-14-28UN 28 58 1/4 6 5.00 14.5 3
TMCMHO06035-3-10-24UN 24 58 10, 12 6 3.50 10.6 3
TMCMHO08066-3-17-24UN 24 64 5/16, 3/8 8 6.60 17.0 3
TMCMHO06047-3-14-20UN 20 58 1/4 6 4.75 14.0 3
TMCMHO0808-3-25-20UN 20 64 7/16 8 8.00 25.0 3
TMCMHO0606-3-17-18UN 18 58 5/16 6 6.00 17.0 3
TMCMH1212-4-35-18UN 18 84 5/8 12 12.00 35.0 4
TMCMHO08067-3-22-16UN 16 64 3/8 8 6.70 22.0 3
TMCMHO08077-3-25-14UN 14 64 7/16 8 7.70 25.0 3
TMCMH10092-3-27-13UN 13 73 1/2 10 9.20 27.5 3
TMCMH12105-3-31-12UN 12 84 9/16 12 10.50 31.5 3
TMCMH12114-3-34-11UN 11 84 5/8 12 11.40 34.5 3
TMCMH16144-4-41-10UN 10 105 3/4 16 14.40 41.5 4

Bestellbeispiel | Order example: TMCMH12114-3-34-11UNTiAIN
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Av VOLLHARTMETALL GEWINDEFRASER FUR GEHARTETE MATERIALIEN
ASRVAER. OLID CARBIDE THREAD MILLS FOR HARDENED MATERIALS

" )
60°
" L N
r K
P
f D1 |
D , d
> Linkslaufende
L1 b Spindeldrehrichtung
e code M04

‘ . for left hand spindle
rotation use code M04

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinde | tools for internal thread
bis zu einer Gewindetiefe von 3 x D1 | for thread depth up to 3 x D1

P
Artikelnummer Stei_gung L UNC UNF . d . D . L1 Anz. der Schneiden
(Item Number) (Pitch) in mm inmm inmm inmm (No. of Flutes)
in TPI

TMCMH06012-3-4-80UN 80 58 0 6 1.15 4.0 3
TMCMHO03015-3-6-72UN 72 39 1 3 1.45 6.0 3
TMCMHO06016-3-6-56UN 56 58 2 3 6 1.65 6.6 3
TMCMHO06021-3-8-40UN 40 58 4 6 2.10 8.0 3
TMCMH06024-3-9-40UN 40 58 5 6 6 2.45 9.6 3
TMCMHO06025-3-10-32UN 32 58 6 6 2.55 10.5 3
TMCMH06032-3-12-32UN 32 58 8 6 3.20 12.5 3
TMCMH06037-3-15-32UN 32 58 10 6 3.70 15.0 3
TMCMHO0605-3-19-28UN 28 58 1/4 6 5.00 19.0 3
TMCMHO08066-3-24-24UN 24 64 5/16, 3/8 8 6.60 24.0 3
TMCMH06047-3-19-20UN 20 58 1/4 6 4.75 19.0 3
TMCMHO0606-3-23-18UN 18 58 5/16 6 6.00 23.0 3

Bestellbeispiel | Order example: TMCMHO06012-3-4-80UNTiAIN
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Av VOLLHARTMETALL GEWINDEFRASER FUR GEHARTETE MATERIALIEN
ABRVAER. OLID CARBIDE THREAD MILLS FOR HARDENED MATERIALS

MINI-GEWINDEFRASER TMCMH TYP

MINI THREAD MILL TMCMH TYPE
TiAIN Ultra-Feinstkorn Hartmetall mit einer speziellen PVD-dreifach-Beschichtung.
Linkslaufende Spindeldrehrichtung code M04.

TiAIN Ultra-fine grain carbide grade with a special triple PVD coating.
For left hand spindle rotation use code M04

Hirte Vorschub | Feed mm/tooth
ISO Material Hardness )Ic .
HRe ™™MM 51 015 02 63 04 o5 o6 o7 8 09 ol0 ol2 ol4 ol6

Nickellegierung,
Titanlegierung und
Superlegierungen
Nickel Alloys
Titanium Alloys and
High Temp. Alloys

20-40 0.03 003 003 0.04 004 005 006 006 006 007 007 0.07 008 008

Gehirteter Stah | 45-50 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.06 0.08 | 0.09

Hardened Stecls 51-55 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 0.07 | 0.08
56- 62 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 0.06 | 0.07

TEST REPORT

Innengewinde | Internal thread M4 x 0.7

Gewindetiefe | Thread depth 10.0 mm

Material 1.2379

Werkzeug | Tool TMCMH 06031-3-9-0.7 ISO

Schnittgeschwindigkeit | Cutting speed Vc: 4 m/min - Fz: 0.03 mm/Z

Kithlung | Coolant Emulsion

Standzeit | Tool life 84 Platten | Pieces
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Av GEWINDEFRASEN TECHNISCHER TEIL
Tooccutr THREAD MILLING TECHNICAL SECTION

DIE UMRECHNUNG VON SCHNITTGESCHWINDIGKEIT IN DREHGESCHWINDIGKEIT
(CONVERSION OF CUTTING SPEED TO ROTATIONAL SPEED):

Die Umrechnung der gewahlten Schnittgeschwindigkeit in die Drehgeschwindigkeit erfolgt nach folgender Formel
(Conversion of selected cutting speed to rotational speed is calculated using the following formula):

N2 VX1000 | 120%1000 _ 1500 o

mtxD 3.14x 30

N
Beispiel (Example): V = 120 m/min
D =30 mm
v
D = Schnittdurchmesser
Cutting diameter
INNENGEWINDE AUSSENGEWINDE
(INTERNAL THREAD) (EXTERNAL THREAD)
Rechtsgewinde Linksgewinde Rechtsgewinde Linksgewinde
(right hand thread) (left hand thread) (right hand thread) (left hand thread)
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Av GEWINDEFRASEN TECHNISCHER TEIL
Tooicutr THREAD MILLING TECHNICAL SECTION

GEWINDE-FRASERAUSWAHL (SELECTION OF THREAD MILLS):
Fur Wendeplatten- & Vollhartmetall-Gewindefraser
(For indexable and solid carbide thread mills)

Das folgende Diagramm versteht sich als ungefahre Richtlinie beim Innengewindefrasen. Das Diagramm passt fiir folgende
Gewindearten: ISO, UN, WHIT, NPT, NPTF, BSPT, NPS, NPSF, PG.

(The following chart provides a fairly accurate visual selection tool for Internal Threading. The chart is applicable for the
following thread forms: ISO, UN, WHIT, NPT, NPTF, BSPT and PG.):

P = Gewindesteigung (Thread Pitch)

A

Gange/Zoll (TPI) mm

m D= Werkzeugschneidedurct (Tool cutting diameter)
4]6.0
50|50

6|40

f. (]
' .

12 ]| 2.0
|
16 | 1.5 ‘ ‘
20 | 1.25
24| 10 D=4
321075
2
" —
48 | 0.5 H |o
\ Ly 4
mm: 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 44 48 52 58 64
Zoll (Inch): 1/4 3/8 1/2 5/8 3/4 1 1.25 1.5 2 2.5

INNENGEWINDE

Jedes Werkzeug mit einem kleinen Schneidendurchmesser (INTERNAL THREAD)

kann ein Gewinde mit groBem Durchmesser herstellen.
Beispiel: Innengewinde M30 x 1.5: Sie suchen einen
Fraser, der ein d=30 mm IN-RH ISO Gewinde bei einer
Gewindesteigung von P= 1.5 mm herstellt. Wie aus
dem Diagramm oben zu sehen ist, schneiden sich die Rechtsgewinde
beiden gelben Linien bei dem gewéhlten Werkzeug mit (right hand thread)
Schnittdurchmesser D= 21 mm

(Any tool with a small cutting diameter can produce larger
diameter threads.

Example: Internal thread M30 x 1.5: Find a Milling Tool to
produce d=30 Internal right hand ISO thread with a thread
pitch P=1.5 mm. As can be seen from the chart above, the
two yellow lines intersect at the selected tool with a cutting
diameter D=21 mm):

Gewdbhlter Halter (Chosen toolholder): TMH21-21H
Frasplatte (Threading insert: 21IN1.5ISOTiAIN
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Av GEWINDEFRASEN TECHNISCHER TEIL
Tooccutr THREAD MILLING TECHNICAL SECTION

GEWINDEFRASPLATTEN SCHNITTGESCHWINDIGKEIT UND VORSCHUB AUSWAHL
(THREAD MILLING INSERTS SPEED AND FEED SELECTION):

Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit TIAIN-Mehrfachbeschichtung (ISO K10-K20), bei mittlerer bis hoher Schnittgeschwindigkeit
einzusetzen, generell fiir alle Werkstoffe.

(Ultra-fine grain carbide grade with multi-layer Titanium Aluminum Nitride coating (ISO K10 - K20). This is a general purpose
grade, which can be used for all materials; it should be run at medium to high cutting speeds.)

ISO Material Vc (m/min)
Niedrig - & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl 280 - 115
Low and Medium Carbon Steels
Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl
High Carbon Steels A= L0
Legierter Stahl, Vergiintungsstahl _
Alloy Steels, Treated Steels U = el
Rostfreier Stahl, rostfreier Stahlguss 130 - 190
Stainless Steels, Stainless cast steels
Stahlguss
Cast Steels 150 - 130
Gusseisen
Cast Iron IS Y
NE-Metalle und Aluminium
Non-Ferrous & Aluminum SEY
Synthetics, Duroplaste, Thermoplaste 115 - 460
Synthetics, Duroplastics, Thermoplastics
Nickellegierungen, Titanlegierungen 25. 90
Nickel Alloys, Titanium Alloys

Empfohlene Vorschubrate (Recommended Feed Rate): 0.05 - 0.15 mm

Wie Sie sehen, wird die Schnittgeschwindigkeit in einem Toleranzbereich gezeigt. In den meisten Fallen empfiehlt es sich,
fur den Anfang einen Mittelwert zu wahlen. Flr gehértete Stahle die Schnittgeschwindgkeit reduzieren. Die Umrechnung
von Schnittgeschwindigkeit in Drehgeschwindigkeit.

(As you may note, cutting speed is shown as a range. In most standard cases speed in the middle of the range would be the
first choice for a start. For hardened steels reduce cutting speed):
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Av GEWINDEFRASEN TECHNISCHER TEIL
Tooicutr THREAD MILLING TECHNICAL SECTION

L-THREAD FRASER SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

(L-THREAD MILLING CUTTING SPEED):

Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit TIAIN-Mehrfachbeschichtung (ISO K10-K20), bei mittlerer und hoher Schnittgeschwindigkeit

einsetzbar, generell fiir alle Werkstoffe.

(Ultra-fine grain carbide grade with multi-layer Titanium Aluminum Nitride coating (ISO K10 - K20). This is a general purpose
grade, which can be used for all materials; it should be run at medium to high cutting speeds.)

ISO Material Vc (m/min)
Niedrig - & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl <0.55%C 100 - 205
Low and Medium Carbon Steels <0.55%C
Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl >0.55%C 100 - 180
High Carbon Steels >0.55%C
Legierter Stahl, Vergiintungsstahl
Alloy Steels, Treated Steels 100-140
Rostfreier Stahl
Stainless Steels il
Stahlguss
Cast Steels E=ihle
Grauguss, Gusseisen
Cast Steels, Cast Iron 115-155
Kugelgraphit Temperguss )
Modular Cast Iron 1l =1z
Aluminium <12% Si, Kupfer
Aluminum <12%Si, Copper Loty
Aluminium >12% Si
Aluminum >12% Si 150 - 300
Synthetics, Duroplaste, Thermoplaste 100 - 250
Synthetics, Duroplastics, Thermoplastics
Sonderlegierungen und Titan 45-95
Othor Alloys, Titanium Alloys

Empfohlene Vorschubrate (Recommended Feed Rate): 0.07 - 0.15 mm
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TOOLCUT

TMV FRASER SCHNITTGESCHWINDIGKEIT
(TMV MILLS CUTTING SPEED):

Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit TIAIN-Mehrfachbeschichtung (ISO K10-K20), bei mittlerer bis hoher Schnittgeschwindigkeit

einzusetzen, generell fiir alle Werkstoffe.

(Ultra-fine grain carbide grade with multi-layer Titanium Aluminum Nitride coating (ISO K10 - K20). This is a general purpose

GEWINDEFRASEN TECHNISCHER TEIL
THREAD MILLING TECHNICAL SECTION

grade, which can be used for all materials; it should be run at medium to high cutting speeds.)

ISsO

Ve Vorschub mm/Zahn (Feed mm/tooth)
(Cutting Schnittdurchmesser (Cutting Diameter)
Material Speed)
(m/min) 210 212 218 225

Niedrig- & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl <0.55%C B
Low and Medium Carbon Steels <0.55%C Gy oL o Ay v
Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl >0.55%C
High Carbon Steels >0.55%C E O e 020 2
Legierter Stahl, Vergiintungsstahl B
Alloy Steels, Treated Steels 50- 80 0.10 012 0.16 018
Rostfreier Stahl, ferritisch
Stainless Steels - Ferritic U=y LY e O L
Rostfreier Stahl, austenitisch
Stainless Steels - Austenitic =2y B oAl 0 e
Stahlguss
Cast Steels 70 - 90 0.10 0.12 0.16 0.18
Grauguss, Gusseisen mit Kupelgraphi.t, Temperguss 40 - 80 016 017 0.20 022
Cast Iron, modular cast iron, malleable iron
Aluminium <12%Si, Kupfer
Aluminum <12%Si, Copper 100 - 200 0.16 0.17 0.20 0.22
Aluminium >12% Si
Aluminum >12% Si 60 - 140 0.10 0.11 0.16 0.18
el (eI, (35T 50 - 200 0.19 0.19 0.22 0.24
Plastic, Bronze, Brass
Nickellegierung, Titanlegierung B
Nickel Alloys, Titanium Alloys 20-40 0.07 0.07 0.10 0.12
Geharteter Stahl 45 - 50HRc
Hardened Steel 45 - 50HRc -7 e e Gl s
Geharteter Stahl 50 - 55HRc
Hardened Steel 50 - 55HRc SU=E e g o Tt

START
PUNKT
(STARTING
POINT)

90°
EINTAUCH-
BOGEN
(ENTRANCE
ARC)

GEWINDE
FRASEN
(THREAD
MILLING)
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A

TOOLCUT

GEWINDEFRASEN TECHNISCHER TEIL
THREAD MILLING TECHNICAL SECTION

TMV SPIRALGENUTETE PLATTEN SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

(TMV TYPE CUTTING DATA):

Feinstkorn Hartmetall mit einer Aluminium-Titan-Nitrit Mehrlagenbeschichtung (ISO K10-K20). Sehr hohe Temperatur-
bestandigkeit und weiche Schnitte fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten garantieren beste Standzeiten. Generell fur alle

Regel- und Feingewinde einsetzbar.

(Fine grain carbide grade with multi-layer Titanium Aluminum Nitride coating (ISO K10 - K20). Very high heat resistance and
smooth cutting at high speed garantee the best tool life. Applicable for general machining of reqular and fine threads.):

Ve Vorschub mm/Zahn (Feed mm/tooth)
ISsO Material (Cutting Schnittdurchmesser (Cutting Diameter)
Speed)

(m/min) 216-235
Low s Mo Corbon Stecs <omssic e | 60-120 0.14-0.24
o 60-90 0.12-0.24
iy Sl reater Stocl 50- 80 0.08-0.20
Spless St - Fote 70- 100 0.08 -0.19
Sless Stods - Auteniic 60-90 0.08-0.19
Eftaasl;lgtizs;s 70 - 90 0.08 - 0.20
Cont 2o ot cost Tom, malabletton TS| 40-80 0.14-0.24
minim <3255 Copoer 100- 200 0.14-026
ﬁllm,'::ll;:n>>1££sf i 60 -140 0.08 - 0.22
ﬁrar;:/tcogrc?r:g: P 50 - 200 0.17-0.28
Nicke Aloys, Tasmiom alye. 20-40 0.05-0.14
e 60 - 70 0.07-0.17
A ey 50 - 60 0.06-0.16
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Av GEWINDEFRASEN TECHNISCHER TEIL
Tooccutr THREAD MILLING TECHNICAL SECTION

TMV SCHEIBENFRASER SCHNITTGESCHWINDIGKEIT
(TMV DISE MILLS - CUTTING SPEED):

Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit TIAIN-Mehrfachbeschichtung (ISO K10-K20), bei mittlerer bis hoher Schnittgeschwindigkeit
einzusetzen, generell fir alle Werkstoffe.

(Ultra-fine grain carbide grade with multi-layer Titanium Aluminum Nitride coating (ISO K10 - K20). This is a general purpose
grade, which can be used for all materials; it should be run at medium to high cutting speeds.)

Ve Vorschub mm/Zahn (Feed mm/tooth)
IS0 Material (Cutting Schnittdurchmesser (Cutting Diameter)
ateria Speed)

(m/min) 216-935
Niedrig- & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl <0.55%C
Low and Medium Carbon Steels <0.55%C it L
Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl 20.55%C
High Carbon Steels >0.55%C By 0:05:0-10
Legierter Stahl, Vergiintungsstahl ~ g
Alloy Steels, Treated Steels UL WU
Rostfreier Stahl, ferritisch
Stainless Steels - Ferritic Y 0.04:0:13
Rostfreier Stahl, austenitisch
Stainless Steels - Austenitic WL 0.04-0.10
if‘;'g;;f}s 70-90 0.04-0.13
Grauguss, Gusseisen mit Kupelgraphit, Temperguss ~ ’
Cast Iron, modular cast iron, malleable iron LY L E
Aluminium <12%Si, Kupfer
Aluminum <12%sSi, Copper HOLALD 0:05:0.25
Aluminium >12% Si
Aluminum >12% Si 60-140 0.03-0.10
Kunstoff, Bronze, Messing
Plastic, Bronze, Brass S0 0.05-0.25
Nickellegierung, Titanlegierung ~ ’
Nickel Alloys, Titanium Alloys ALY 0:03:0.10
Geharteter Stahl <45 HRc
Hardened Steel <45 HRc E DRI
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Av GEWINDEFRASEN TECHNISCHER TEIL
Tooicutr THREAD MILLING TECHNICAL SECTION

AUSWAHL SCHNITTGESCHWINDIGKEIT
(CUTTING SPEED SELECTION):

TMC TYP (TYPE)

Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit TIAIN-Mehrfachbeschichtung (ISO K10-K20), bei mittlerer bis hoher Schnittgeschwindigkeit
einzusetzen, generell fir alle Werkstoffe.

(Ultra-fine grain carbide grade with multi-layer Titanium Aluminum Nitride coating (ISO K10 - K20). This is a general purpose
grade, which can be used for all materials; it should be run at medium to high cutting speeds.)

Vc Vorschub mm/Zahn (Feed mm/tooth)
. (Cutting Schnittdurchmesser (Cutting Diameter)
ISO Material Speed)
(m/min) 22 | 23 | o4 | 26 | 28 | 210 | 212 | 214 | 216 | 220 | 225

Niedrig- & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl <0.55%C
Low and Medium Carbon Steels <0.55%C

Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl >0.55%C
High Carbon Steels 20.55%C

Legierter Stahl, Vergiintungsstahl

Alloy Steels, Treated Steels

Rostfreier Stahl, ferritisch
Stainless Steels - Ferritic

90-200 0.03/0.04|0.04|0.06 | 0.07|0.080.09/0.11|0.12 |0.15|0.18

100-145 0.02|0.03|0.03|0.05|0.06 |0.07|0.08|0.09|0.10|0.12 | 0.15

55-130 0.02/0.03|0.03|0.04|0.05|0.06|0.06 | 0.07|0.08 0.09|0.11

Rostfreier Stahl, austenitisch
Stainless Steels - Austenitic

Stahlguss

120-135 0.02/0.02|0.03|0.03/0.04|0.05|0.050.06 0.07|0.08|0.10
Cast Steels

Grauguss, Gusseisen mit Kupelgraphit, Temperguss
Cast Iron, modular cast iron, malleable iron
Aluminium <12%Si, Kupfer

Aluminum <12%Si, Copper

Aluminium >12% Si

Aluminum >12% Si

Kunstoff, Bronze, Messing
Plastic, Bronze, Brass

65-120 0.03/0.04|0.04|0.06 | 0.07|0.080.09/0.110.12 |0.15|0.18

135-280 0.03|0.04|0.04|0.06 | 0.07 | 0.08|0.09|0.11|0.12|0.15|0.18

90-200 0.02|0.02|0.03|0.03|0.04|0.05|0.05|0.06 |0.07 | 0.08 | 0.10

90-320 0.05/0.06 | 0.07|0.080.10{0.11|0.12|0.14|0.15 | 0.18 | 0.22

Nickellegierung, Titanlegierung
Nickel Alloys, Titanium Alloys

Fur Fraser mit langer Schneide ist die Vorschubrate auf 40% zu reduzieren.
(For cutters with long cutting length reduce feed rate by 40%)

TMCC, TMCF TYP (TYPE)

Vc Vorgchub mm/Zahn (Feeq mm_/tooth)
. (Cutting Schnittdurchmesser (Cutting Diameter)
ISO Material Speed)
(m/min) 22 23 24 | 26 | 28 | 210 | 2912 | 214 | 216 | 220 | 225

Niedrig- & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl <0.55%C
Low and Medium Carbon Steels <0.55%C

Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl >0.55%C
High Carbon Steels 20.55%C

Legierter Stahl, Verguintungsstahl

Alloy Steels, Treated Steels

Rostfreier Stahl, ferritisch
Stainless Steels - Ferritic

100-250 0.03/0.04|0.04|0.06 | 0.07|0.080.09/0.11/0.12 |0.15|0.18

110-180 0.02/0.03|0.03|0.050.06 |0.07|0.080.09|0.10 |0.12|0.15

90-60 0.02|0.02|0.03|0.03|0.04|0.05|0.05|0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10

60-160 0.02/0.03|0.03|0.04|0.05(0.06|0.06 | 0.07|0.08 0.09|0.11

Rostfreier Stahl, austenitisch

Stainless Steels - Austenitic 60-120 0.02/0.02|0.03|0.03|0.04|0.05|0.05|0.06|0.07 |0.08 |0.10

Stahlguss

130-170 0.02/0.02|0.03|0.03/0.04|0.05|0.050.06 0.07|0.08|0.10
Cast Steels

Grauguss, Gusseisen mit Kupelgraphit, Temperguss
Cast Iron, modular cast iron, malleable iron
Aluminium £12%Si, Kupfer

Aluminum <12%Si, Copper

Aluminium >12% Si

Aluminum >12% Si

Kunstoff, Bronze, Messing

Plastic, Bronze, Brass

70-150 0.03/0.04|0.04|0.06 | 0.07|0.080.09/0.11/0.12 |0.15|0.18

150-350 0.03/0.04|0.04|0.06 | 0.07|0.080.09/0.11|0.12 |0.15|0.18

100-250 0.02|0.02|0.03|0.03|0.04|0.05|0.05|0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10

100-400 0.05/0.06 | 0.07|0.080.10{0.11|0.12|0.13|0.15 | 0.18 | 0.22

Nickellegierung, Titanlegierung

Nickel Alloys, Trtanium Alloys 20-80 0.02/0.02|0.02|0.03|0.03{0.03|0.03|0.04|0.04 | 0.04|0.05

Fur Fraser mit langer Schneide ist die Vorschubrate auf 40% zu reduzieren.
(For cutters with long cutting length reduce feed rate by 40%,)
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Av GEWINDEFRASEN TECHNISCHER TEIL
Tooccutr THREAD MILLING TECHNICAL SECTION

TMCL TYP (TYPE)

VHM-Gewindefraser mit abgesetztem Schaft und Innenkiihlung zum Frésen von mittleren und tiefen Bohrungen.
(Solid carbide Thread mills with relieved neck and internal coolant for milling of medium for milling of medium to deep bores)

« Herstellung von Gewinden die bis zum  Zur Herstellung von Gewinden in
Grund gefrast werden miissen mittleren und tiefen Bohrungen
« Machining of threads that should be » For machining of threads in medium
milled to the bottom and deep bores
VORTEILE ADVANTAGES:
+ Bietet eine hohe Steifigkeit und Stabilitat * Provides high rigidity and stability
(Vibrationsarm) (anti-vibration).
+ Auch tiefe Gewinde werden in einem Durchgang * Accomplishes deep threads in one pass
hergestellt * Relatively low cutting forces due to short
- Geringer Schnittdruck aufgrund der verkirzten cutting length
Schneide.  Threads length up to 3xD.

+ Gewinde bis zu einer Ldnge von 3xD

Ultra-Feinstkorn-Qualitdt mit TIAIN-Mehrfachbeschichtung (ISO K10-K20), bei mittlerer und hoher Schnittgeschwindigkeit
einsetzbar, generell firr alle Werkstoffe.

(Ultra-fine grain carbide grade with multi-layer Titanium Aluminum Nitride coating (ISO K10 - K20). This is a general purpose
grade, which can be used for all materials; it should be run at medium to high cutting speeds.)

Vc Vors'chub mm/Zahn (Feegl mm/tooth)
. (Cutting Schnittdurchmesser (Cutting Diameter)
ISO Material Speed)
(m/min) 210 212 214 216 220 225

Niedrig- & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl <0.55%C
Low and Medium Carbon Steels <0.55%C

Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl >0.55%C
High Carbon Steels >0.55%C

100 - 250 0.06 0.07 0.07 0.08 0.10 0.12

110 - 180 0.05 0.05 0.06 0.07 0.09 0.10

Legierter Stahl, Vergiintungsstahl

Alloy Steels, Treated Steels 90 - 160 0.03 0.04 0.04 0.05 0.06 0.07
Rl SiEl, (e 60 - 160 004 | 004 | 005 | 006 | 006 | 008
Stainless Steels - Ferritic

Rostfreier Stahl, austenitisch 60 - 120 0.04 0.04 0.04 0.05 0.06 0.07
Stainless Steels - Austenitic ’ : ’ ’ ’ ’
SHEIG)LEs 130 - 170 0.03 0.04 0.04 0.05 0.06 0.07
Cast Steels

Grauguss, Gusseisen mit Kupelgraphit, Temperguss 70 - 150 0.06 0.07 0.07 0.08 0.10 0.12

Cast Iron, modular cast iron, malleable iron
Aluminium <12%Si, Kupfer

Aluminum <12%Si, Copper

Aluminium >12% Si

Aluminum >12% Si

Kunstoff, Bronze, Messing
Nickel Alloys, Titanium Alloys

150 - 350 0.06 0.07 0.07 0.08 0.10 0.12

100 - 250 0.03 0.04 0.04 0.05 0.06 0.07

100 - 400 0.08 0.09 0.10 0.11 0.13 0.15

Nickellegierung, Titanlegierung

Nickel Alloys, Titanium Alloys 20-80 0.02 0.02 0.02 0.03 0.03 0.03

1. AUSGANGSPUNKT 4. GEWINDEFRASEN
(START POINT) AUSGANGSPOSITION
(2. SCHRITT)
_ (THREAD MILLING
2. GEWINDEFRASEN START POSITION
AUSGANGS POSITION 2. ENTRY)
(1. SCHRITT)
(THREAD MILLING
START POSITION 5. GEWINDEFRASEN
1. ENTRY) (2. SCHRITT)
(THREAD MILLING
— 2. ENTRY)
3. GEWINDEFRASEN
(1. SCHRITT)
(THREAD MILLING 6. ENDPUNKT
1. ENTRY) (END POINT)
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Av GEWINDEFRASEN TECHNISCHER TEIL
Tooicutr THREAD MILLING TECHNICAL SECTION

MINI-GEWINDEFRASER TMCM UND TMCMI TYPEN
(MINI THREAD MILLING TMCM AND TMCMI TYPES):

Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit TIAIN-Mehrfachbeschichtung (ISO K10-K20), bei mittlerer und hoher Schnittgeschwindigkeit
einsetzbar, generell fiir alle Werkstoffe.

(Ultra-fine grain carbide grade with multi-layer Titanium Aluminum Nitride coating (ISO K10 - K20). This is a general purpose
grade, which can be used for all materials; it should be run at medium to high cutting speeds.)

Feinstkorn Hartmetall mit einer Aluminium-Titan-Nitrid Mehrlagenbeschichtung (ISO K10-K20). Sehr hohe Temperatur-
bestdndigkeit und weiche Schnitte fur hohe Schnittgeschwindigkeiten garantieren beste Standzeiten. Generell fur alle Regel
und Feingewinde einsetzbar.

(Ultra-fine grain carbide grade with multi-layer Titanium Aluminum Nitride coating (ISO K10 - K20). Extremely high heat
resistant and smooth cutting operation, for high performance, and normal machining conditions. General purpose for all
materials.)

MT11Ultra-Feinstkorn-Hartmetall mit PVD-Dreilagenbeschichtung.
(Ultra-fine grain grade with advanced triple PVD coating.)

Vc Vors_chub mm/Zahn (Feec_:l mm/tooth)
. (Cutting Schnittdurchmesser (Cutting Diameter)
ISO Material Speed)
(m/min) 22 |(915| 22 | 23 | 94 | 85 | 06 | 67 | 28 | 29 | 210|212 | 214 | 216

Niedrig- & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl <0.55%C
Low and Medium Carbon Steels <0.55%C

Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl >0.55%C
High Carbon Steels 20.55%C

Legierter Stahl, Vergiintungsstahl
Alloy Steels, Treated Steels

Rostfreier Stahl, ferritisch
Stainless Steels - Ferritic

60-120 0.04|0.05/0.05/0.070.09/0.11|0.13|0.14|0.15|0.16 |0.16|0.170.18 | 0.18

60- 90 0.03|0.040.05|0.060.080.09/0.10/0.12|0.13|0.14|0.14|0.16|0.17|0.18

50- 80 0.03|0.040.04|0.05/0.05/0.06|0.07 0.07|0.08|0.09/0.10|0.12|0.13|0.14

70-100 0.02/0.03/0.03|0.04{0.05|0.06|0.06|0.07|0.08{0.09|0.10|0.11|0.12|0.13

M Rostfreier Stahl, austenitisch

. . 60- 90 0.02/0.03|0.03|0.04|0.05|0.06|0.06|0.07|0.08/0.09|0.10(0.11/0.12|0.13
Stainless Steels - Austenitic

Stahlguss

70- 90 0.03/0.04|0.04|0.05/0.05|0.06|0.07 |0.07|0.08|0.09|0.10(0.12|0.13|0.14
Cast Steels

Grauguss, Gusseisen mit Kupelgraphit, Temperguss

. ) 40- 80 0.04/0.05|0.050.07 0.09/0.11|0.13|0.14|0.15/0.16 |0.16|0.17|0.18 | 0.18
Cast Iron, modular cast iron, malleable iron

Aluminium <12%Si, Kupfer
Aluminum <12%Si, Copper
Aluminium >12% Si
Aluminum >12% Si
Kunstoff, Bronze, Messing
Nickel Alloys, Titanium Alloys

100-200 0.04|0.05/0.05/0.070.09/0.11|0.13|0.14|0.15|0.16 |0.16|0.170.18 | 0.18

60-140 0.03/0.03/0.03|0.040.05/0.060.06|0.07|0.08|0.09/0.10|0.110.13|0.14

50-200 0.09/0.10/0.11|0.12/0.14|0.16|0.18|0.19|0.19|0.19/0.19|0.19/0.20|0.20

Nickellegierung, Titanlegierung

Nickel Alloys, Titanium Alloys 20- 40 0.03/0.03/0.03|0.040.04|0.05|0.06 |0.06 |0.06 | 0.07 |0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.08
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A

1. START PUNKT
(START POINT)

2. WERKZEUGAUS-
GANGSSTELLUNG
CENTER LOCATION)

3.90° EINTAUCHBOGEN
(ARC ENTRANCE)

GEWINDEFRASEN TECHNISCHER TEIL
Tooccutr THREAD MILLING TECHNICAL SECTION

1}

B—e— [

4. GEWINDE FRASEN
(THREAD MILLING)

5.90° AUSTRITTBOGEN
(ARC EXIT)

6. ENDSTELLUNG
(END POINT)

Vergleichstabelle Mini-Fraser - Gewindebohrer | Mini Thread mills vs. Taps

Eigenschaft
(Property)

Oberfidchengiite
(Thread surface quality)

Gewindegeometrie
(Thread geometry)

Gewindetoleranz
(Thread tolerances)

Bearbeitungszeit
(Machining time)

Antriebsleistung
(Machining load)

Werkzeugbruch
(Tool breakage)

Frasdurchmesser Reichweite
(Range of thread diameters)

Rechts oder Linksgewinde
(Right/Left hand threading)

Profil
(Profile)
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Vollhartmetall-Gewindefraser
(solid carbide thread mill)

Hoch
(High)

Sehr exakt
(Very accurate)

4h, 5h, 6h, mit Standartfraser
(4h, 5h, 6h with a standard cutter)

Schneller als der Gewindebohrer
(Same as tap or shorter)

Sehr gering
(Very small)

Nahezu unméglich
(Almost impossible)

Der gleiche Fréser fiir verschiedene
Frasdurchmesser mit der gleichen
Steigung

(The same thread for wide range of
diameters with the same pitch)

Gleicher Fraser fiir beide Gewinde
(Same cutter for both threads)

Vollprofil
(Full profile)

Gewindebohrer
(Tap)

Mittel
(Medium)

Mittel
(Medium)

6h mit Standartbohrer,
4h mit Spezialbohrer
(6h with standard tap,
4h with a special tap)

Schnell
(Short)

Hoch
(High)

Ofter méglich
(frequent)

Spezieller Gewindebohrer notwendig
(Specific tap for each diameter)

Spezielle Gewindebohrer notwendig
(Specific tap required)

Teilprofil

(Partial profile)



Av GEWINDEFRASEN TECHNISCHER TEIL
TootcuTt THREAD MILLING TECHNICAL SECTION

MINI-GEWINDEFRASER TMCMH TYP
(MINI THREAD MILLS TMCMH TYPES):

Ultra-Feinstkorn Hartmetall mit einer speziellen PVD-dreifach-Beschichtung.
(Sub-Micron Grade with advanced triple PVD coating)

Linkslaufende Spindeldrehrichtung code M04 | For left hand spindle rotation use code M04

Hirte Vc Vorgchub mm/Zahn (Feegl mm/tooth)
. (Cutting Schnittdurchmesser (Cutting Diameter)
I1SO Material (Hardness) Speed)
(HRC) 2915| 02 | 83 | 24 | o5 | 26 | o7 | 28 | 99 | 210 | 212 | 214 | 216

(m/min) | °!

Nickellegierung, Titanlegierung

Nickel Alloys, Titanium Alloys 20-40 0.03/0.03|0.03|0.04|0.04|0.05|0.060.060.060.07 |0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.08

Geharteter Stahl 45-50 60-70 0.03/0.04/0.04/0.05/0.05/0.06|0.06|0.07|0.07|0.08  0.08|0.09/0.10|0.11
Hardened Steels 51-55 50-60 0.02/0.03/0.03/0.040.04|0.05|0.05|0.060.060.070.07|0.080.090.10
56-62 40-50 0.01/0.02/0.02/0.030.03|0.04|0.04|0.05/0.05|0.06 0.06|0.070.08 | 0.09

4. GEWINDE FRASEN
(THREAD MILLING)

1. START PUNKT
(START POINT)

2. WERKZEUGAUS-
GANGSSTELLUNG
(CENTER POSITIONING)
3. 90° EINTAUCHBOGEN
(ARC ENTRANCE) D

Bearbeitungsbeispiel (Machining example)

B—e— [

5.90° AUSTRITTBOGEN
(ARC EXIT)

6. ENDSTELLUNG
(END POINT)

Anwendung Innengewinde M4 X 0.7
(Application) (Internal Thread M4 X 0.7)
Gewindetiefe 8.0 mm

(Thread Depth) :

Materialart Werkzeugstahl: D2

(Type of Material) (Tool Steel: D2)

Harte

(Hardness) Gl

Werkzeug

(Tools designation) TMCMH06031-3-9-0.7ISO

Schnittgeschwindigkeit: 44 m/min

Schnittwerte Vorschub: 0,03 pro Zahn

(Machining parameters) (Cutting Speed: 44 m/min
Feed: 0.03 mm/tooth)

Maschine s

(Machine) Mori Seiki NV5000

Steuerung Fanuc

(Control)

KiihImittel Emulsion

(Coolant)

Standzeit q

(Tool Life) 84 Teile
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A

TOOLCUT

TMCH TYP

GEWINDEFRASEN TECHNISCHER TEIL

THREAD MILLING TECHNICAL SECTION

(TMCH TYPE):

Ultra-Feinstkorn-Hartmetall mit PVD-Dreilagenbeschichtung.
(Ultra-fine grain carbide grade with advanced triple PVD coating.)

Linkslaufende Spindeldrehrichtung code M04 | For left hand spindle rotation use code M04

ISO

. Vc Vorschub mm/Zahn (Feed mm/tooth)
X Harte (Cutting Schnittdurchmesser (Cutting Diameter)
Material (Hardness) Speed)

(HRc) (m/min) 22.5 23 o4 25 26 o7 o8 29 210
Nickellegierung, Titanlegierung ~
Nickel Alloys, Trtanium Alloys 20-50 0.02 0.02 0.02 0.02 0.03 0.03 0.03 0.03 0.04
Geharteter Stahl 45-50 70-80 0.02 0.03 0.03 0.04 0.04 0.05 0.05 0.06 0.07
Hardened Steels 51-55 60-70 0.01 0.02 0.02 0.03 0.03 0.04 0.04 0.05 0.06

56-62 40-50 0.005| 0.01 0.01 0.02 0.02 0.03 0.03 0.04 0.05

Fir Fraser mit langem Uberhang die Schnittgeschwindigkeit um 40% herabsetzen.

(For cutters with long runout reduce feed rate by 40%.)

1. Ausgangsposition
(Positioning)

2. ANFASEN

(CHAMFERING)

3. GEWINDEFRASEN
(THREAD MILLING)
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AA

TOOLCUT

1 8 VHM-FRASWERKZEUGE ZUM STECHEN
SOLID CARBIDE GROOVING TOOLS

ZUR STECHBEARBEITUNG MIT GROSSER AUSKRAGLANGE
FOR GROOVING OF DEEP PARTS WITH BIG RUNOUT

Feinstkorn Hartmetall mit einer Aluminium-Titan-Nitrid Mehrlagenbeschichtung (ISO K10-K20). Sehr
hohe Temperaturbestandigkeit und weiche Schnitte fir hohe Schnittgeschwindigkeiten garantieren
beste Standzeiten. Generell fiir alle Regel- und Feingewinde einsetzbar.

Fine grain carbide grade with multi-layer Titanium Aluminum Nitride coating (ISO K10 - K20). Very
high resistance and smooth cuttin at high speed gurantee the best tool life. For general machining of

regular and fine threads.

VORTEILE

« ermdglicht groBe Auskraglange

« KihlImittelaustritt aus der Nute verlangert
die Standzeit und kihlt optimal die Zdhne

« Spiralnuten erlauben einen weichen Schnitt

« langere Standzeit durch spezielle Mehrfach-
Beschichtung

« klirzere Bearbeitungszeit durch
mehrere (3-5) Schneiden

ADVANTAGES:
« enables machining in deep bores
» coolant through the flutes prolongs

tool life and provides optimal cooling
of the teeth

« Spiral flutes allow smooth cutting
action

« longer life due to a special multi-layer
coating

e shorter machining time due to several
(3 to 5) cutting edges
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A

TOOLCUT

VHM-FRASWERKZEUGE ZUM STECHEN
SOLID CARBIDE GROOVING TOOLS

GROOUE " MILLING

PRODUKT BEZEICHNUNG | PRODUCT DESIGNATION
BEISPIEL | EXAMPLE: GRT060638W

GRT 06

06

Anzahl der
Schneiden
No. of Flutes
3

4

5

G= Schaftdurchmesser
Fraser zum Shank Diameter
Stechfrasen 06 = 6 mm
Groove Milling 08 = 8 mm

10 =10 mm

12 =12 mm

16 =16 mm

D = Tief | Deep Schnittdurchmesser

Cutting Diameter
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06 = 6 mm

Ungeféhre
Schnittlange
Approximate
Cutting Length
8 =8 mm

10 = 10 mm

W= Stechbreite
Groove Width
08 = 0.8 mm
10 =1.0 mm

R=Radius
Groove Radius
05=05mm
06 = 0.6 mm



Av VHM-FRASWERKZEUGE ZUM STECHEN
ABRVARR. 50OLID CARBIDE GROOVING TOOLS

Innere Kuhlmittelzufuhr r
mit Nutenaustritt, Innen- > T
und AuBenbearbeitung < L1 ;I RO.1

with internal coolant =
supply through the flutes, DI d W

same Tool for internal and
external grooving TiAIN beschichtet
TiAIN coated

Zirkularfraser fur Einstiche, fiir groBe Auskraglangen |
groove milling, for grooving deep parts

Artikelnummer w T Bohrungsdurchm. (min.) Anzahl der Schneiden

(Item Number) + 0.02 Max. (min. Groove Dia.) d =2 (No. of Flutes) Ll L
GRT0604-3-4W05* 0.50 0.6 2224 6 4.0 3 4.2 51
GRT0604-3-4-W10* 1.00 0.6 224 6 4.0 3 4.2 51
GRT0606-3-8-W8 0.80 0.8 226 6 6.0 3 8.0 58
GRT0606-3-7-W10* 1.00 1.0 226 6 6.0 3 7.0 58
GRT0606-3-7-W15* 1.50 1.0 226 6 6.0 3 7.0 58
GRT08078-4-10-W10 1.00 1.2 2278 8 7.8 4 10.0 64
GRT08078-4-15-W15 1.50 1.5 2278 8 7.8 4 15.0 64
GRT08078-4-15-W20 2.00 1.5 22738 8 7.8 4 15.0 64
GRT10098-4-20-W12 1.20 14 2298 10 9.8 4 20.0 73
GRT10098-4-20-W15 1.50 2.0 2298 10 9.8 4 20.0 73
GRT10098-4-20-W20 2.00 2.0 2298 10 9.8 4 20.0 73
GRT1212-5-30-W15 1.50 2.2 2212 12 12.0 5 30.0 84
GRT1212-5-30-W20 2.00 2.2 2212 12 12.0 5 30.0 84
GRT1212-5-30-W30 3.00 2.2 2212 12 12.0 5 30.0 84
GRT1616-5-30-W14 1.40 1.8 2216 16 16.0 5 30.0 101
GRT1616-5-40-W17 1.70 2.0 2216 16 16.0 5 40.0 101
GRT1616-5-45-W19 1.95 2.2 2216 16 16.0 5 45.0 101

* Ohne Innenkiihlung | Tools without internal coolant
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Av VHM-FRASWERKZEUGE ZUM STECHEN
ABRVARR. 50OLID CARBIDE GROOVING TOOLS

Innere Kihlmittelzufuhr L | ‘T
mit Nutenaustritt, Innen- L1 | > R

und AuBenbearbeitung < g

with internal coolant I%I W

supply through the flutes, D d

same Tool for internal and TiAIN beschichtet
external grooving TiAIN coated

Zirkularfraser fir Radien, fir groBe Auskragléangen | full radius groove milling, for grooving deep parts

Artikelnummer W T Bohrungsdurchm. (min.) Anzahl der Schneiden

(Item Number) = + 0.02 Max. (min. Groove Dia.) d = (No. of Flutes) - L
GRT0604-3-4-R05* 0.5 1.00 0.6 Q=4 6 4.0 3 4.2 51
GRT0606-3-8-R05 0.5 1.00 0.8 226 6 6.0 3 8.0 58
GRT0606-3-7-R075* 0.75 1.50 1.0 226 6 6.0 3 7.0 58
GRT10088-4-16-R05 0.5 1.00 1.0 0 >838 10 8.8 4 16.0 73
GRT1010-4-20-R06 0.6 1.20 1.0 2210 10 10.0 4 20.0 73
GRT1010-4-20-R075 0.75 1.50 2.0 2210 10 10.0 4 20.0 73
GRT1010-4-20-R075 1.00 2.00 2.0 2=10 10 10.0 4 20.0 73
GRT1212-4-30-R09 0.9 1.80 14 2212 12 12.0 4 30.0 84
GRT1616-5-40-R10 1.0 2.00 1.6 2216 16 16.0 5 40.0 101
GRT1616-5-40-R15 1.5 3.00 2.2 2216 16 16.0 5 40.0 101

* Ohne Innenkiihlung | Tools without coolant

le L N

[« >
Innere Kihimittelzufuhr
mit Nutenaustritt D E
with internal coolant T
bore through the flutes _’| |‘_<

W R

Zirkularfraser fur tiefe Einstiche | deep groove milling

Artikelnummer R w T Bohru.ngsdurchm. (.min.) d D Anzahl der Schneiden L

(Item Number) + 0.02 Max. (min. Groove Dia.) (No. of Flutes)
PGRT10195-6-W15 0.1 1.5 4.5 2 >19.5 10 194 6 133
PGRT10195-6-W20 0.1 2.0 4.5 2 >19.5 10 194 6 133
PGRT10195-6-W30 0.1 3.0 4.5 2 >19.5 10 194 6 133
PGRT10195-6-W35 0.1 3.5 4.5 2 >19.5 10 194 6 133
PGRT10195-6-W40 0.1 4.0 4.5 @ >19.5 10 194 6 133
PGRT10195-6-W50 0.1 5.0 4.5 2 >19.5 10 194 6 133
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AA

TOOLCUT

MINI SENKWERKZEUGE
MINI CHAMFERING TOOLS

Feinstkorn Hartmetall mit einer Aluminium-Titan-Nitrid Mehrlagenbeschichtung (ISO K10-K20). Sehr
hohe Temperaturbestandigkeit und weiche Schnitte fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten garantieren
beste Standzeiten.

Fine grain carbide grade with multi-layer Titanium Aluminum Nitride coating (ISO K10 - K20). Very

high resistance and smooth cuttin at high speed gurantee the best tool life. For general machining of
regular and fine threads.

VORTEILE ADVANTAGES:

* besonders zum Frasen, Entgraten und * optimal for deburring, back chamfering
Ruckwartssenken and milling

» doppelseitig schneidend » double side cutting

« spiralgenutet fiir weichen Schnitt * Spiral flutes allow smooth cutting
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Av MINI SENKWERKZEUGE

ABAVER.  MINI CHAMFERING TOOLS

THRERD ' MILLING

PRODUKT BEZEICHNUNG | PRODUCT DESIGNATION

BEISPIEL | EXAMPLE: CHT0315-3-3-A45

CHT 03 015 - 3

Mini Senk- Schnittdurchmesser

Werkzeuge Cutting Diameter

Mini 15=15mm

Chamfering

tools
Schaftdurchmesser
Shank Diameter
03 =3 mm
04 =4 mm
05 =5mm
06 = 6 mm Anzahl der
08 =8 mm Schneiden
10 =10 mm No. of Flutes
12=12mm

oouvtbhw
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3 - A45

Ungefdhre
Schnittlange
Approximate
Cutting Length

Senkwinkel
Profile Angle
A150 = 150°
A90 = 907
A60 = 60’
A45 = 45°



Av MINI SENKWERKZEUGE
MINI CHAMFERING TOOLS

TOOLCUT

MiINI SENK-WERKZEUGE I MINI CHAMFERIMG TOOLS

TiAIN beschichtet Detail A
TiAIN coated

L |

< L1 ‘I 5 A
A !

<>
T

90°

NN
CHT03015-3-3-A90 3 1.5 3.8 3.8 0.4 90° 3 39
CHT0302-3-5-A90 3 2.0 5.0 5.0 0.5 90° 3 39
CHT03025-3-6-A90 3 2.5 6.3 6.3 0.6 90° 3 39
CHT0303-3-7-A90 3 3.0 7.5 7.5 0.7 90° 3 39
CHT04035-3-9-A90 4 3.5 8.8 8.8 0.8 90° 3 51
CHT0404-3-10-A90 4 4.0 10.0 10.0 0.9 90° 3 51
CHT05045-3-11-A90 5 45 11.3 11.3 1.1 90° 3 51
CHT0505-3-12-A90 5 5.0 125 12.5 1.2 90° 3 51
CHT06055-3-13-A90 6 5.5 13.8 13.8 1.3 90° 3 51
CHT0606-3-15-A90 6 6.0 15.0 15.0 1.6 90° 3 51

Fur groBBe Auskragléangen 90° | Long Reach 90°

G T I I I I BN Bl
CHT0303-3-12-A90 d3 3.0 12.0 0.6 0.7 90° 3 39
CHT04035-3-14-A90 4 3.5 14.0 0.7 0.8 90° 3 51
CHT0404-3-16-A90 4 4.0 16.0 0.8 0.9 90° 3 51
CHT0404-3-16-LA90 4 4.0 16.0 0.8 0.9 90° 3 105
CHT05045-3-18-A90 5 45 18.0 1.0 1.1 90° 3 51
CHT0505-3-20-A90 5 5.0 20.0 1.1 1.2 90° 3 51
CHT0505-3-20-LA90 5 5.0 20.0 1.1 1.2 90° 3 105
CHT06055-3-22-A90 6 5.5 22.0 1.2 1.3 90° 3 58
CHT0606-3-24-A90 6 6.0 24.0 1.5 1.6 90° 3 58
CHT0606-3-24-LA90 6 6.0 24.0 1.5 1.6 90° 3 105
CHT0808-4-28-A90 8 8.0 28.0 1.6 1.7 90° 4 64
CHT0808-4-28-LA90 8 8.0 28.0 1.6 1.7 90° 4 105
CHT1010-5-35-A90 10 10.0 35.0 1.8 1.9 90° 5 73
CHT1212-6-42-A90 12 12.0 42.0 2.1 2.2 90° 6 84

60°

e e | e | e e | e |l
CHT0302-3-5-A60 3 2.0 5.0 0.4 0.3 60° 3 39
CHTO0303-3-7-A60 3 3.0 7.5 0.6 0.3 60° 3 39
CHT04035-3-9-A60 4 35 8.8 0.7 0.5 60° 3 51
CHTO0404-3-10-A60 4 4.0 10.0 0.8 0.5 60° 3 51
CHT05045-3-11-A60 5 4.5 11.3 1.0 0.6 60° 3 51
CHT0505-3-12-A60 5 5.0 12.5 1.1 0.7 60° 3 51
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A

TOOLCUT

MINI SENKWERKZEUGE
MINI CHAMFERING TOOLS

MiINI SENK-WERKZEUGE I MINI CHAMFERIMG TOOLS

TiAIN beschichtet
TiAIN coated

L

<

Artikelnummer
(Item Number)

CHTO03015-3-4-A45
CHT0302-3-6-A45
CHT03025-3-7-A45
CHT0303-3-12-A45
CHTO04035-3-14-A45
CHTO0404-3-16-A45
CHTO05045-3-18-A45
CHTO0505-3-20-A45
CHT06055-3-22-A45
CHT0606-3-24-A45

eine Schneidkante | one cutting edge

o

Ao L1l A DA WWWW

>

Winkelstirnfraser 45° | Dovetail 45°

D

1.5
2.0
2.5
3.0
3.5
4.0
4.5
5.0
5.5
6.0

L1

4.5

6.0

7.5
12.0
14.0
16.0
18.0
20.0
22.0
24.0

H

0.3
0.4
0.5
0.6
0.7
0.8
1.0
1.1
1.2
1.5

7

Detail A

o
N

0.1

"‘

[H

Anzahl der Schneiden
(No. of Flutes)

w

W w ww wwwww

MiNI SENK-WERKZEUGE | MINI CHAMFERIMG TOOLS

TiAIN beschichtet
TiAIN coated

L1

D; F=A e

Artikelnummer
(Item Number)

CHT0303-3-12-A150
CHTO0404-3-16-A150
CHTO0404-3-16-LA150
CHT0505-3-20-A150
CHT0505-3-20-LA150
CHT0606-3-24-A150
CHT0606-3-24-LA150
CHT0808-3-28-A150
CHTO0808-3-28-LA150
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o

0 0o &1 1 A bW

3.0
4.0
4.0
5.0
5.0
6.0
6.0
8.0
8.0

150° | 150°

L1

12.0
16.0
16.0
20.0
20.0
24.0
24.0
28.0
28.0

0.6
0.8
0.8
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0

2.2
3.0
3.0
3.8
3.8
3.8
3.8
3.8
3.8

39
39
39
39
51
51
51
51
58
58

Detail A

150°

B 0.2

##

Anzahl der Schneiden
(No. of Flutes)

w

W Www wwwww

39
51
105
51
105
58
105
64
105



AA

TOOLCUT

!0 LEHRRINGE/LEHRDORNE
RING GAUGES/PLUG GAUGES
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Av LEHRRINGE/LEHRDORNE
RING GAUGES/PLUG GAUGES

TOOLCUT

LEHRRINGE LEARDORNE
RING GRUGES PLUG GAUGES

Auf Anfrage fertigen wir
auch Sonderlehrringe
und Sonderlehrdorne.
We can offer also special
gauges upon reaquest.

Artikelnummer Bezeichnung fiir AuBengewinde

(Item Number) (Designation for external Threads)
G000200 M2 x 0.4 - 6g Go Ring Gauge metric
G000300 M3 x 0.5 - 6g Go Ring Gauge metric
G000400 M4 x 0.7 - 6g Go Ring Gauge metric
G000500 M5 x 0.8 - 6g Go Ring Gauge metric
GO00600 M6 x 1.0 - 6g Go Ring Gauge metric
G000800 M8 x 1.25 - 6g Go Ring Gauge metric
G001000 M10 x 1.5 - 6g Go Ring Gauge metric
G001200 M12 x 1.75 - 6g Go Ring Gauge metric
G001400 M14 x 2.0 - 6g Go Ring Gauge metric
G001600 M16 x 2.0 - 6g Go Ring Gauge metric
GO01800 M18 x 2.5 - 6g Go Ring Gauge metric
G002000 M20 x 2.5 - 6g Go Ring Gauge metric
NG00200 M2 x 0.4 - 6g No Go Ring Gauge metric
NG00300 M3 x 0.5 - 6g No Go Ring Gauge metric
NG00400 M4 x 0.7 - 6g No Go Ring Gauge metric
NG00500 M5 x 0.8 - 6g No Go Ring Gauge metric
NG00600 M6 x 1.0 - 6g No Go Ring Gauge metric
NG00800 M8 x 1.25 - 6g No Go Ring Gauge metric
NG01000 M10 x 1.5 - 6g No Go Ring Gauge metric
NG01200 M12 x 1.75 - 6g No Go Ring Gauge metric
NG01400 M14 x 2.0 - 6g No Go Ring Gauge metric
NG01600 M16 x 2.0 - 6g No Go Ring Gauge metric
NG01800 M18 x 2.5 - 6g No Go Ring Gauge metric
NG02000 M20 x 2.5 - 6g No Go Ring Gauge metric
M2 X 0.4 - 6H M2 X 0.4 - 6H Plug Gauge
M3 X 0.5 - 6H M3 X 0.5 - 6H Plug Gauge
M4 X 0.7 - 6H M4 X 0.7 - 6H Plug Gauge
M5 X 0.8 - 6H M5 X 0.8 - 6H Plug Gauge
M6 X 1.0 - 6H M6 X 1.0 - 6H Plug Gauge
M8 X 1.25 - 6H M8 X 1.25 - 6H Plug Gauge
M10 X 1.5 - 6H M10 X 1.5 - 6H Plug Gauge
M12 X 1.75 - 6H M12 X 1.75 - 6H Plug Gauge
M14 X 2.0 - 6H M14 X 2.0 - 6H Plug Gauge
M16 X 2.0 - 6H M16 X 2.0 - 6H Plug Gauge
M18 X 2.5 - 6H M18 X 2.5 - 6H Plug Gauge
M20 X 2.5 - 6H M20 X 2.5 - 6H Plug Gauge

336 | SCHWARZ



	Cover
	Schwarz_Toolcut_Klein

