GEWINDEDREHEN THREAD TURNING
GEWINDEFRASEN THREAD MILLING

Vollhartmetall Prizisionswerkzeuge




Wir produzieren mit
GRUNER ENERGIE.

We produce with
GREEN ENERGY.




Unsere Leistungen bestehen aus Planung,
Konstruktion, 3D-Simulation, Herstellung und
Qualitatskontrolle von Prazisionswerkzeugen.

Wir sind spezialisiert auf HPC-Fraser und
HPC-Bohrer. Gerne verwirklichen wir Ihnen
auch spezielle Anfertigungen von

Prazisionswerkzeugen.

Our services consist of planning, construction,
3D-simulation, manufacturing and quality
control of high precision tools.

We are specialized in HPC Endmills and HPC
Drills. We are also happy to realize any wishes
for special tools.

In unserem hochmodernen Maschinenpark benutzen wir ausschlieBlich CNC-Schleifzentren
der neusten Generation, von namhaften Herstellern wie Walter und Saake.

Durch Messmaschinen der Firma Zoller, sind wir in der Lage, Ihre Bedirfnisse von
Prazisions- und Sonderwerkzeugen so schnell wie mdglich zu realisieren.

In our machine park, we exclusively use CNC grinding centers of the latest generation from
well-known manufacturers such as Walter and Saake.
Due to our measuring machines from Zoller, we are able to realize your needs of precision

and special tools as quickly as possible.
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SCHWARZ ist ein Hersteller von hochprazisen 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 aulerdem einen wertvollen
Beitrag zum Schutz unserer Umwelt, da wir bei der Herstellung ausschlieBlich
griine 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 geschlitzt. Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit
unserer Genehmigung. Anderungen vorbehalten. Mit diesem Katalog
werden alle vorherigen Ausgaben ungdiltig.

© 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 NEUE PRODUKTE

ABR\VARR. \EW PRODUCTS

TMCMC
finden Sie auf der Seite 178 | you will find on page 178

M
Version A
M

Version C

NE

Ein innovativer Vollhartmetall-Gewindefraser mit interner Kiihimittelbohrung und mehreren Schneiden.
Die KihImittelbohrung sorgt fiir einen hohen Kihimitteldruck und spiilt gleichzeitig die Spane aus der
Bohrung. Auch die Schneide wird durch die Kihlflussigkeit effizient gekihlt.

ANWENDUNGSGEBIETE: EIGENSCHAFTEN:
* Kleine und tiefe Gewinde. « Kiirzere Bearbeitungszeiten durch
« Ideal fiir Sackloch-Gewinde, da durch die mehrere Schneiden.
KthImittelbohrung Spane herausgespilt + Hohe Schnittgeschwindigkeit.
werden. » Weiterentwickelte PVD-Dreilagen-
« Schwierige Lésungen mit externer Kiihimittel- beschichtung.
zufuhr gehoren der Vergangenheit an.  Gewinde ab: M1.2 bis M8 und 0-80
« Falls die externe Kihlmittelzufuhr durch den bis 12-24 UNC.
Werkzeughalter blockiert ist.

Hartmetallqualitat: Ultra Feinstkorn Qualitat mit PVD-Mehrlagenbeschichtung.
Sehr hohe Temperaturbestdndigkeit und weiche Schnitte fir hohe Schnittgeschwindigkeiten garantieren
beste Standzeiten.

An innovative solid carbide thread mills with internal coolant bore and increased number of flutes.

The coolant bore provides high coolant pressure through the tool into the application pre-hole and wash-
es the chips away during the threading cycle. The coolant liquid also cools the tool cutting edge

very efficiently.

EXCELLENT SOLUTION FOR:
* Small and deep threads.
* Thread milling operations on horizontal machining centres, where chips are concentrated
at the bottom of the thread and external coolant can't wash the chips away.
- Complicated applications where external coolant is inefficient or can't reach the machined area.
» Case where the tool collet is close to the application pre-hole and blocks the external coolant.

FEATURES:

« Increased number of flutes for high performance, shorter cycle time and improved tool life.
» Working at high machining parameters (increasing productivity).

 Advanced PVD triple coating.

e Threads size: M1.2 up to M8 and 0-80 up to 12-24UNC.

Carbide grade: Sub-micron grade with its advanced PVD triple coating provides extremely high heat resistance
along with smooth cutting action, delivering high performance under normal machining conditions.
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Av NEUE PRODUKTE

ASRVARR. NEW PRODUCTS

BGF UND BGFH

finden Sie auf der Seite 194 | you will find on page 194 NS

—
h
Version B

BGF

Bohrgewindefraser mit innerer Kiihimittelzufuhr fiir die Herstellung von Innengewinden. Die zirkulierende
Bewegung erzeugt die Gewindebohrung, das Gewinde und eine Fase in einem Arbeitsgang.

Hartmetallqualitat: Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit TIAIN-Mehrfachbeschichtung (ISO K10-K20).
BGFH

Die neuen BGFH-Werkzeuge erweitern das komplette Portfolio der bereits vorhandenen BGF-Bohrgewin-
defraser. Zuséatzlich kdnnen nun auch geharteter Stahl, rostfreier Stahl und Superlegierungen bearbeitet
werden.

* Erweiterte Hartmetallsorte fiir gehartete Materialien.
* Dreifache Beschichtung fir hohe Verschlei3- und Hitzebestandigkeit.

Hartmetallqualitat: Ultra-Feinstkorn-Hartmetall mit PVD-Dreilagenbeschichtung. (fir BGFH).

VORTEILE:

» Macht das Bohren von Léchern tberflUssig. » Keine Zeitverluste durch Werkzeugwechsel,
Kurze Zykluszeit und hohe Leistung da Bohren, Anfasen und Gewindefrasen mit
reduzieren Bearbeitungskosten. einem Werkzeug erledigt werden.

 Geeignet fir Sackloch- und Durchgangs + Dasselbe Werkzeug fiir Rechts- und Links
bohrungen. gewinde.

* Volles Profilgewinde. » Schneidet eine breite Palette von

Materialien.
BGF

Drill Thread Milling Cutter with internal coolant supply for the production of internal threads.
Circular movement produces the thread hole, the thread and a chamfer in one operation.
Carbide grade: Sub-micron grade with TiAIN - Multi-layer coating (ISO K10-K20).

BGFH

The BGFH Thread Milling Cutter expands the range of the existing BGF line providing the ability to cut
steels, hardened materials, stainless steels and super alloys.

« Advance Carbide grade dedicated for hardened materials
« Triple Layer PVD-coating for high wear and heat resistance

Carbide grade: Ultra-fine Sub-micron grade with advanced PVD triple coating (for BGFH).

ADVANTAGES:
e Cancels the need for drilling the hole  No time lost for tool change, since drilling,
« Short cycle time and high performance chamfering and thread milling are done
reduces machining costs with one tool.
» Suitable for blind and through holes « Same tool for right-hand or left-hand
* Full Profile thread threads.

- Cuts a wide range of materials.
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Av NEUE PRODUKTE

ASRVAR.  NEW PRODUCTS

ALLROUND TOOL

N

finden Sie auf der Seite 216 | you will find on page 216

Vorteile Advantages

« Mehrere Anwendungen mit einem Werkzeug
Performs multiple operations with one tool

« Werkzeugwechsel werden Uliberflissig
Eliminates tool changes

* Reduziert Programmier- und Ristzeiten
Reduces programming and setup times

e Platzersparnis im Werkzeuglager
Reduces tool inventories

e Perfekt geeignet fiir Maschinen mit einer
begrenzten Anzahl an Werkzeugpléatzen
Ideal for machines with a limited number
of tool stations

Anwendungen Applications

Zentrieren und Bohren

Spotting and Drilling
Umfangsfrdasen, Seitenbearbeitung
Contour Side Milling

Fasen frdasen

Chamfering

Nuten frdsen

Grooving

Gravieren

Engraving

a&n
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Av NEUE PRODUKTE

ASRVARR. NEW PRODUCTS

TINY TOOL KITS NEW
finden Sie auf der Seite 119 | you will find on page 119

R - \-

|
Innendrehen Anfasen
Boring Chamfering

Einstechen
Grooving

-

Gewindedrehen Axial Einstechen
Threading Face Grooving

Profildrehen
Profiling

Alle Tiny Tools sind auch als ECO-Line erhaltlich ohne einer Kiihlbohrung
aber mit einem seitlichen Kihlschlitz flr einen giinstigeren Preis.
Bitte kontaktieren Sie uns fiir mehr Infos.

All Tiny Tools are also available as ECO-Line without the internal

coolant hole but with an side cooling slot for a lower price.
Please contact us for more infos.
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AV

TOOLCUT

GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

THRERD %’URNING

PRODUKT BEZEICHNUNG | PRODUCT DESIGNATION
BEISPIEL | EXAMPLE: 3ER12UN

L (mm) L.C.

5/32"
3/16
1/4"
3/8"
1/2"
1/2"N
5/8"
5/8"N

uuhDNWNREO
=z

2

E R
R= Rechts
Right Hand
L= Links
Left Hand
E = AuBen
External
I= Innen
Internal

12 | SCHWARZ

12 UN

Steigung | Pitch
in mm:
0.35-10

Gange/Zoll
Threads per
Inch

72-2

Zahn
Tooth

Vollprofile | Full Profile:

ISO

UN
WHIT
NPTF
BSPT
ACME
STUB ACME
TRAPEZ
ROUND
UNJ

MJ

PG

AMERICAN BUTTRESS

SAGE
API

Teilprofile | Partial Profile:

A60
ue0
G60
AG60
N60
Q60

A55
us5
G55
AG55
N55

Q55

TiAIN

Hartmetall
Qualitaten
Carbide
Grade:
TiAIN



Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

TEILPROFIL 60°I FARTIAL PROFILE 60°

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

Profil | Profile
| P |

L
>

ILC. IC.

g

a
L L
Yy - N Y
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
mm Ginge/Zoll (TPI) L a b
0.5 48
O0IRA60 - - 6 0.6 0.6
1.25 20
0.5 48
1IRA60 - - 8 0.6 0.7
1.5 16
2ERAGO 0.5 48
- - 1 0.8 0.9
2IRA60 15 16
3ERAGO 0.5 48
- - 16 0.8 0.9
3IRA60 1.5 16
3ERG60 1.75 14
- - 16 1.2 1.7
3IRG60 3.0 8

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left IL = Innen Links | Internal Left
EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

Fiir kleine Bohrungen siehe Seite 107-112 | For small bore threading see page 107-112
Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 82-83 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 82-83
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

TEILPROFIL 60°/PARTIAL PROFILE 60°

EX-RH IN-RH N TYP
IN-LH EX-LH
b b v b
2t v a A
'YX, 8. IC IC el

Profil | Profile

| P |

AA
a

L L
Yy - ~ Y
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
mm Ginge/Zoll (TPI) L a b
3ERAG60 05 48
- - 16 1.2 1.7
3IRAG60 3.0 8
4ERN60 35 7
- - 22 1.7 2.5
4IRN60 >0 >
SERQ60 5.5 4.5
- - 27 2.1 3.1
5IRQ60 6.0 2.75

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left
EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 82-83 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 82-83
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Av GEWINDEDREHPLATTEN

TootcuTt THREAD TURNING INSERTS

TEILPROFIL 60°/PARTIAL PROFILE 60"
VERTIKAL | UER TICAL

ﬁ
Artikelnummer Steigung Lange
(Item Number) (Pitch) (Length)
mm Gange/Zoll (TPI) L
0.5 48
3VERA60 - - 16
1.5 16
1.75 14
3VERG60 - - 16
3.0 8
0.5 48
3VERAG60 - - 16
3.0 8
ER = AuBen Rechts | External Right EL = AuBen Links | External Left

EL auf Anfrage | EL upon Request

Profil | Profile

| P |

AN
A

MaBe in mm

(Dimensions in mm)

a

1.0

1.0

1.0

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 82-83 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 82-83

b

0.9
1.8

1.8
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Av GEWINDEDREHPLATTEN

ARAVER.  THREAD TURNING INSERTS

TEILPROFIL 55°I PARTIAL PROFILE 55°

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

‘£< /ﬂ’i A
A IC. IC. A

a

4

NTYP

Profil | Profile

| P |

AA
a

L L
Yy |- S~y
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
mm Géange/Zoll (TPI) L a b
0.5 48
O0IRAS55 - - 6 0.5 0.6
1.25 20
0.5 48
1IRA55 - - 8 0.6 0.7
1.5 16
2ERASS 0.5 48
- - 1 0.8 0.9
2IRA55 15 16
SERASS 0.5 48
- - 16 0.8 0.9
3IRASS 1.5 16
3ERGSS 1.75 14
- - 16 1.2 1.7
3IRG55 3.0 8

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right
EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

EL = AuBen Links | External Left

Fiir kleine Bohrungen siehe Seite 107-112 | For small bore threading see page 107-112
Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 82-83 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 82-83
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

TEILPROFIL 55°1I PARTIAL PROFILE 55°

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

g

b

Profil | Profile
| P |

| /\_/\\
IC. IC. 2
L L
| 2N Y L
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
mm Ginge/Zoll (TPI) L a b
3ERAG55 05 48
- - 16 1.2 1.7
3IRAG55 3.0 8
4ERN55 35 7
- - 22 1.7 2.5
4IRN55 20 2
SERQS5 5.5 4.5
- - 27 2.0 2.9
5IRQ55 6.0 4

ER = AuBen Rechts | External Right

EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

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

Fiir kleine Bohrungen siehe Seite 107-112 | For small bore threading see page 107-112

Hartmetallqualitéten und Schnittgeschwindig}

IL = Innen Links | Internal Left

siehe Seite 82-83 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 82-83
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

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

Artikelnummer
(Item Number)

3VERAS5S5

3VERAG55

3VERG55

ER = AuBen Rechts | External Right

mm

0.5

1.5
0.5

3.0
1.75

3.0

IR = Innen Rechts | Internal Right
EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

Steigung
(Pitch)

Gange/Zoll (TPI)
48

16
48

Lange
(Length)

L

16

16

16

EL = AuBen Links | External Left

Profil | Profile

| P |

AA
A

MaBe in mm
(Dimensions in mm)

a b
1.0 0.9
1.0 1.8
1.0 1.7

IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 82-83 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 82-83
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

150-METRISCH IIS0O-METRIC

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

>

Profil | Profile

P

P/4

CA

M, . IC IC Y
L L
Yy |- Ny
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
mm L a b
O0IR0.5ISO 0.5 6 0.9 0.5
0IR0.75ISO 0.75 6 0.8 0.5
0IR1.0ISO 1.0 6 0.7 0.6
O0IR1.25ISO 1.25 6 0.6 0.6
1IR0.5I1SO 0.5 8 0.6 0.5
1IR0.75ISO 0.75 8 0.6 0.5
1IR1.0ISO 1.0 8 0.6 0.6
1IR1.251SO 1.25 8 0.6 0.7
1IR1.5I1SO 1.5 8 0.6 0.7
1IR1.75ISO 1.75 8 0.6 0.8
2ER0.35ISO 0.8 0.4
0.35 1
2IR0.35ISO 0.8 0.3

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right
EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

EL = AuBen Links | External Left

Fiir kleine Bohrungen siehe Seite 107-112 | For small bore threading see page 107-112
Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 82-83 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 82-83

IL = Innen Links | Internal Left
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Av GEWINDEDREHPLATTEN

TootcuTt THREAD TURNING INSERTS

150-METRISCHIISO-METRIC

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

Artikelnummer Steigung Lange
(Item Number) (Pitch) (Length)

mm L
2ER0.41SO

0.4 1
2IR0.4ISO
2ER0.45ISO

0.45 11
2IR0.45ISO
2ERO0.5ISO

0.5 1
2IR0.5ISO
2ERO0.6ISO

0.6 11
2IR0.6I1SO
2ERO0.71SO

0.7 1
2IR0.71SO
2ERO0.75ISO

0.75 1
2IR0.75ISO

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right
EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

EL = AuBen Links | External Left

Fiir kleine Bohrungen siehe Seite 107-112 | For small bore threading see page 107-112
Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 82-83 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 82-83
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0.7

0.8

0.7

0.8

0.6

0.6

0.6

0.6

Profil | Profile

P
P/4

(60, ey

MaBe in mm
(Dimensions in mm)

0.4

0.4

0.4

0.4

0.6

0.6

0.6

0.6

IL = Innen Links | Internal Left



Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

150-METRISCH/I/ISO-METRIC

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

b
2
=y

o

a >
L @
Yy |-
Artikelnummer

(Item Number)

2ERO0.8ISO

2IR0.8ISO

2ER1.0ISO

2IR1.0ISO

2ER1.25ISO

2IR1.25ISO

2ER1.5ISO

2IR1.5ISO

2ER1.75ISO

2IR1.75ISO

2ER2.0ISO

2IR2.0ISO

2IR2.5ISO

ER = AuBen Rechts | External Right

ILC. IC.

:
2

Steigung
(Pitch)

0.8

1.0

1.25

1.5

1.75

2.0

2.5

IR = Innen Rechts | Internal Right

EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

Lange
(Length)

11

11

11

11

1

11

11

EL = AuBen Links | External Left

Fiir kleine Bohrungen siehe Seite 107-112 | For small bore threading see page 107-112
Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 82-83 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 82-83

0.6

0.7

0.6

0.8

0.8

0.8

0.8

0.8

0.8

0.8

Profil | Profile

P
p/4

|
Lo

MaBe in mm
(Dimensions in mm)

0.6

0.7
0.7
0.9

0.8

1.0

1.1

1.1
0.9

1.2

IL = Innen Links | Internal Left
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Av GEWINDEDREHPLATTEN

TootcuTt THREAD TURNING INSERTS

150-METRISCH/I/ISO-METRIC

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

Artikelnummer Steigung Lange
(Item Number) (Pitch) (Length)

mm L
3ER0.35I1SO

0.35 16
3IR0.35ISO
3ER0.4ISO

0.4 16
3IR0.4I1SO
3ER0.451SO

0.45 16
3IR0.45ISO
3ERO0.5ISO

0.5 16
3IR0.5ISO
3ER0.6ISO

0.6 16
3IR0.6ISO
3ERO0.71SO

0.7 16
3IR0.7ISO
3ERO0.75ISO

0.75 16
3IR0.75ISO
3ER0.8ISO

0.8 16
3IR0.8ISO

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right
EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request
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EL = AuBen Links | External Left

0.8

0.8

0.7

0.8

0.7

0.8

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

Profil | Profile

P
P/4

(60, ey

MaBe in mm
(Dimensions in mm)

0.4

0.3

0.4

0.4

0.4

0.4

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

IL = Innen Links | Internal Left



Av GEWINDEDREHPLATTEN

TootcuTt THREAD TURNING INSERTS

150-METRISCH/I/ISO-METRIC

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

Artikelnummer Steigung
(Item Number) (Pitch)

mm
3ER1.0ISO

1.0
3IR1.0ISO
3ER1.25ISO

1.25
3IR1.25ISO
3ER1.5ISO

1.5
3IR1.5ISO
3ER1.75ISO

1.75
3IR1.75ISO
3ER2.0ISO

2.0
3IR2.0ISO
3ER2.51SO

2.5
3IR2.5ISO
3ER3.0ISO

3.0
3IR3.0ISO
3ER3.5ISO

35
3IR3.5ISO

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

EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

Lange
(Length)

L

16

16

16

16

16

16

16

16

EL = AuBen Links | External Left

0.7

0.6

0.8

0.8

0.9

1.0

1.1

1.2

1.1

1.2

Profil | Profile

P
p/4

|

P/8

Je0°)

MaBe in mm
(Dimensions in mm)

0.7

0.7

0.9

1.0

1.2

13

1.5

1.6

15

1.7

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

TOOLCUT

150-METRISCH/I/ISO-METRIC

Profil | Profile
EX-RH IN-RH p
IN-LH EX-LH
P/4
b b
,L" ‘1, 600 P/8
A A
b Ao IC. IC. ™) i
: @ :
Yy |- ~_ Y
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
mm L a b
4ER3.5I1SO
35 22 1.6 2.3
4IR3.5ISO
4ER4.0ISO
4.0 22 1.6 2.3
4IR4.0ISO
4ER4.51SO 1.7 2.4
4.5 22
4IR4.51SO 1.6 24
4ER5.0ISO 1.7 2.5
5.0 22
4IR5.0ISO 1.6 2.3
4IR5.5I1SO 5.5 22 1.6 2.3
4ER6.0ISO* 1.9 2.7
6.0 22
4IR6.0ISO 1.6 24

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left IL = Innen Links | Internal Left
EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

*Spezieller Halter erforderlich | Special holder is required
Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 82-83 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 82-83
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

150-METRISCH I /IS0-METRIC

Profil | Profile
EX-RH IN-RH p
IN-LH EX-LH o

|
Lo

Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
mm L a b
4NER5.51SO 2.3 11.0
5.5 22N
4NIR5.5ISO 2.4 11.0
4NER6.0ISO 2.6 11.0
6.0 22N
4NIR6.0ISO 2.1 11.0
5ER5.5ISO 1.9 2.7
5.5 27
5IR5.5ISO 1.6 2.3
5ER6.0ISO 2.0 2.9
6.0 27
5IR6.0ISO 1.8 2.5

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left IL = Innen Links | Internal Left
EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 82-83 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 82-83
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

150-METRISCHI/ISO-METRIC

UERTIKAL I UERTICAL

. <IE

Artikelnummer Steigung Lange
(Item Number) (Pitch) (Length)
mm L
3VERO0.5ISO 0.5 16
3VERO0.75ISO 0.75 16
3VERO0.8ISO 0.8 16
3VER1.0ISO 1.0 16
3VER1.25ISO 1.25 16
3VER1.5ISO 1.5 16
3VER1.75ISO 1.75 16
3VER2.0ISO 2.0 16
3VER2.5ISO 2.5 16
3VER3.0ISO 3.0 16

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right
EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

EL = AuBen Links | External Left

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

Profil | Profile

| P |

AA
A

MaBe in mm
(Dimensions in mm)

1.2

1.3

1.5

1.7

IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 82-83 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 82-83
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

1S0-METRISCH/IISO-METRIC

Profil | Profile
EX-RH IN-RH p
IN-LH EX-LH : ‘
b b
> ﬁ
A
arR IC. IC.
L L
Yy Y
Mehrzahn | Multi-tooth
Artikelnummer Steigung Liange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
mm L a b
3ER1.0ISO3M
1.0 16 1.7 2.5
3IR1.0ISO3M
3ER1.51SO2M
1.5 16 1.5 2.3
3IR1.51SO2M
4ER1.51SO3M
1.5 22 2.3 3.7
4IR1.5ISO3M
4ER2.0ISO2M
2.0 22 2.0 3.0
4IR2.0ISO2M
4ER2.0ISO3M
2.0 22 3.1 5.0
4IR2.0ISO3M
5ER3.0ISO2M
3.0 27 2.9 4.6
5IR3.0I1SO2M

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

Zustellungswerte fiir Mehrzahnplatten siehe Seite 84 | For recommended number of passes see page 84

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 82-83 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 82-83
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Av GEWINDEDREHPLATTEN

TootcuTt THREAD TURNING INSERTS

UN UNIFTED UNC, UNF, UNEF, UNS

Profil | Profile

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH P
o - a
A A 60° P/8
falde ILC. IC. al =
L L
Yy |- ~o Y
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
Génge/Zoll (TPI) L a b
O0IR32UN 32 6 0.8 0.5
0IR28UN 28 6 0.8 0.6
0IR24UN 24 6 0.7 0.6
OIR20UN 20 6 0.6 0.6
OIR18UN 18 6 0.6 0.7

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left IL = Innen Links | Internal Left
EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 82-83 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 82-83
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AV

TOOLCUT

GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

UN UNIFTED UNC, UNF, UNEF, UNS

Profil | Profile
EX-RH IN-RH p
IN-LH EX-LH e
b b
2t RN .
KA PR (60°) /8
Xa IC. IC. alt
L L
Yy |- Y L
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
Ginge/Zoll (TPI) L a b

1IR32UN 32 8 0.6 0.5
1IR28UN 28 8 0.6 0.6
1IR24UN 24 8 0.6 0.6
1IR20UN 20 8 0.6 0.7
1IR18UN 18 8 0.6 0.7
1IR16UN 16 8 0.6 0.7
1IR14UN 14 8 0.6 0.8
1IR13UN 13 8 0.8 0.9
2ER72UN 0.8 0.4

72 1
2IR72UN 0.8 0.3
2ER64UN

64 11 0.8 0.4
2IR64UN
2ER56UN

56 1 0.7 0.4
2IR56UN

ER = AuBen Rechts | External Right

IR = Innen Rechts | Internal Right

EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

EL = AuBen Links | External Left

IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 82-83 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 82-83
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

UN UNIFTED UNC, UNF, UNEF, UNS

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

r i

g

a IC. IC. A 4

L
Y L~ ~o Y
Artikelnummer Steigung
(Item Number) (Pitch)
Gange/Zoll (TPI)

2ER48UN

48
2IR48UN
2ER44UN

44
2IR44UN
2ER40UN

40
2IR40UN
2ER36UN

36
2IR36UN
2ER32UN

32
2IR32UN
2ER28UN

28
2IR28UN
2ER27UN

27
2IR27UN

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right
EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

Lange
(Length)

11

11

11

11

11

11

11

EL = AuBen Links | External Left

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.7

Profil | Profile

P

P4

|
Lo

MaBe in mm
(Dimensions in mm)

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.7

0.8

IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 82-83 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 82-83

30 | SCHWARZ



Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

UN UNIFTED UNC, UNF, UNEF, UNS

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

r i

g

a IC. IC. A h

Profil | Profile

P
P/4

J60, oy

L
Y L~ ~l A
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
Ginge/Zoll (TPI) L a b
2ER24UN
24 1 0.7 0.8
2IR24UN
2ER20UN
20 11 0.8 0.9
2IR20UN
2ER18UN
18 1 0.8 1.0
2IR18UN
2ER16UN
16 11 0.9 11
2IR16UN
2ER14UN
14 1 0.9 1.1
2IR14UN
3ER72UN 0.8 0.4
72 16
3IR72UN 0.8 0.3
3ER64UN
64 16 0.8 0.4
3IR64UN

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right
EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

EL = AuBen Links | External Left

IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 82-83 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 82-83
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

UN UNIFTED UNC, UNF, UNEF, UNS

Profil | Profile

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH P
P/4
b |
*\7¢»‘\¢ ﬂ ‘¢7¢ A 60° P/8
y
*a ILC. IC al —
L
Y L~ ~ A
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
Ginge/Zoll (TPI) L a b

2IR13UN

13 11 0.8 1.0
2IR12UN

12 1 0.9 1.1
2IR11UN

1 1 0.8 11
3ER72UN 0.8 0.4

72 16
3IR72UN 0.8 0.3
3ER64UN

64 16 0.8 0.4
3IR64UN
3ER56UN

56 16 0.7 0.4
3IR56UN
3ER48UN

48 16 0.6 0.6
3IR48UN
3ER44UN

44 16 0.6 0.6
3IR44UN
3ER40UN

40 16 0.6 0.6
3IR40UN

ER = AuBen Rechts | External Right

IR = Innen Rechts | Internal Right

EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request
Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 82-83 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 82-83
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EL = AuBen Links | External Left

IL = Innen Links | Internal Left



Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

UN UNIFTED UNC, UNF, UNEF, UNS

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

2400 RN
A _ [
M e IC IC. A At
L

Yy |- AN A

Artikelnummer
(Item Number)

3ER36UN

3IR36UN

3ER32UN

3IR32UN

3ER28UN

3IR28UN

3ER27UN

3IR27UN

3ER24UN

3IR24UN

3ER20UN

3IR20UN

3ER18UN

3IR18UN

3ER16UN

3IR16UN

ER = AuBen Rechts | External Right

Steigung
(Pitch)

Gange/Zoll (TPI)

36

32

28

27

24

20

18

16

IR = Innen Rechts | Internal Right

EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

Lange
(Length)

L

16

16

16

16

16

16

16

16

EL = AuBen Links | External Left

0.6

0.6

0.6

0.7

0.7

0.8

0.8

0.9

Profil | Profile

P
P/4

(60, ey

MaBe in mm
(Dimensions in mm)

0.6

0.6

0.7

0.8

0.8

0.9

1.0

1.1

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

TOOLCUT

UN UNIFTED UNC, UNF, UNEF, UNS

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

¢»‘ <

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

3ER14UN

14
3IR14UN
3ER13UN

13
3IR13UN
3ER12UN

12
3IR12UN
3ER11.5UN

11.5

3IR11.5UN
3ER11UN

11
3IR11UN
3ER10UN

10
3IR10UN
3ER9UN

9
3IR9UN
3ER8UN

8
3IR8UN

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

EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

34 | SCHWARZ

142 be L LC

Lange
(Length)

L

16

16

16

16

16

16

16

16

EL = AuBen Links | External Left

1.0

0.9

1.0

1.1

1.1

1.1

1.1

1.2

1.2

1.1

Profil | Profile

P
p/4

|
Lo

MaBe in mm
(Dimensions in mm)

1.2

1.2

1.3

1.4

1.5

1.5

1.5

1.7

1.6

1.5

IL = Innen Links | Internal Left



Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

UN UNIFTED UNC, UNF, UNEF, UNS

Profil | Profile

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH P
b P/4
- Yt A
A A 60° P/8
A. IC IC 2k =
L L
Yy |- ~o Y
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
Ginge/Zoll (TPI) L a b
4ER7UN
7 22 1.6 2.3
4IR7UN
4ER6UN
6 22 1.6 2.3
4IR6UN
4ER5UN 1.7 2.5
5 22
4IR5UN 1.6 2.3
5ER4.5UN 1.9 2.7
4.5 27
5IR4.5UN 1.7 2.4
5ER4UN 2.5 13.7
4 27
5IR4UN 2.8 16.5

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left IL = Innen Links | Internal Left
EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 82-83 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 82-83
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Av GEWINDEDREHPLATTEN

TootcuTt THREAD TURNING INSERTS

UN UNIFTED UNC, UNF, UNEF, UNS

Artikelnummer Steigung
(Item Number) (Pitch)

Gange/Zoll (TPI)

3VER32UN

3VER28UN

3VER24UN

3VER20UN

3VER18UN

3VER16UN

3VER14UN

3VER12UN

3VER10UN

3VERS8UN

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

EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

36 | SCHWARZ

32

28

24

20

18

16

14

12

10

Vertikal | Vertical

Lange
(Length)

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

EL = AuBen Links | External Left

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

Profil | Profile

| P |

AA
A

MaBe in mm
(Dimensions in mm)

1.0

1.1

1.2

14

1.5

1.6

IL = Innen Links | Internal Left



Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

WHITWORTH 55° 85K, B5F, BSP, 858

Profil | Profile

EX-RH IN-RH P
IN-LH EX-LH ! {
b b
R ", )
A A =
0.137P
A, IC. IC. e
L L
Y L~ ~l A
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
Génge/Zoll (TPI) L a b
0IR26W 26 6 0.7 0.6
0IR22W 22 6 0.6 0.6
0IR20W 20 6 0.6 0.7
O0IR18W 18 6 0.6 0.7
1IR28W 28 8 0.6 0.6
1IR24W 24 8 0.6 0.6
1IR20W 20 8 0.6 0.7
1IR19W 19 8 0.6 0.7
1IR18W 18 8 0.6 0.7
1IR16W 16 8 0.6 0.7
IR = Innen Rechts | Internal Right IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 82-83 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 82-83
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

WHITWORTH 55° 85K, B5F, BSP, 858

¢»‘ b«

-

Artikelnummer

(Item Number)

2ER72W

2IR72W

2ER60W

2IR60W

2ER56W

2IR56W

2ER48W

2IR48W

2ER40W

2IR40W

2ER36W

2IR36W

2ER32W

2IR32W

2ER28W

2IR28W

Moo IC 1C oA ot
g
Yy | b )

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

Steigung
(Pitch)

Gange/Zoll (TPI)

72

60

56

48

40

36

32

28

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right
EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

38 | SCHWARZ

Lange
(Length)

L

11

11

11

11

11

11

11

11

EL = AuBen Links | External Left

0.7

0.7

0.7

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

Profil | Profile

MaBe in mm
(Dimensions in mm)

0.4

0.4

0.4

0.6

0.6

0.6

0.6

0.7

IL = Innen Links | Internal Left



Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

WHITWORTH 55° 85W, B5F, B5P, 858

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH
b b
e ey
P r, 8. 1Cc 1C Al

a a
L
Y L~ ~ Y
Artikelnummer Steigung
(Item Number) (Pitch)
Gange/Zoll (TPI)

2ER26W

26
2IR26W
2ER24W

24
2IR24W
2ER22W

22
2IR22W
2ER20W

20
2IR20W
2ER19W

19
2IR19W
2ER18W

18
2IR18W
2ER16W

16
2IR16W

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right
EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

Lange
(Length)

1

11

11

11

11

11

11

0.7

0.7

0.8

0.8

0.8

0.8

0.9

EL = AuBen Links | External Left

Profil | Profile
/ P |

o
55 Re
0.137P

MaBe in mm

(Dimensions in mm)

0.7

0.8

0.9

0.9

1.1

IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 82-83 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 82-83
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

WHITWORTH 55° 85m, B5F, B5P, 858

b
1
Lty

!

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH
b
Ty
A
IC. 1C. A ]

NTYP

-

b
a /\

Profil | Profile

- L4 d

o
55 -
0.137P

a a
L
Yy |- ~ Y L
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
Gange/Zoll (TPI) L a b

2ER14W

14 11 0.9 1.1
2IR14W
2IR12W 12 11 1.0 1.1
2IR11W* 11 1 0.9 1.2
3ER72W

72 16 0.7 0.4
3IR72W
3ER60W

60 16 0.7 0.4
3IR60W
3ER56W

56 16 0.7 0.4
3IR56W
3ER48W

48 16 0.6 0.6
3IR48W
3ER40W

40 16 0.6 0.6
3IR40W

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right
EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

EL = AuBen Links | External Left

*Erfordert speziellen Halter oder einen selbststéndig modifizierten Standardhalter |

Special holder is required or standard holder can be modified by customer

IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 82-83 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 82-83
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

WHITWORTH 55° 85W, B5F, B5P, 858

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

b
Nl

b

pi?

A

A at

A
A, A~ IC. IC
L
Yy |-
Artikelnummer Steigung
(Item Number) (Pitch)
Gange/Zoll (TPI)

3ER36W

36
3IR36W
3ER32W

32
3IR32W
3ER28W

28
3IR28W
3ER26W

26
3IR26W
3ER24W

24
3IR24W
3ER22W

22
3IR22W
3ER20W

20
3IR20W

-«
'~

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

EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

Lange
(Length)

16

16

16

16

16

16

16

EL = AuBen Links | External Left

0.6

0.6

0.6

0.7

0.7

0.8

0.8

Profil | Profile
/ P |

o
55 Re
0.137P

MaBe in mm
(Dimensions in mm)

0.6

0.6

0.7

0.7

0.8

0.9

0.9

IL = Innen Links | Internal Left

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 82-83 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 82-83
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AV

TOOLCUT

GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

WHITWORTH 55° 85W, B5F, B5P, 858

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH
b b
24t v
A _ A
A, e IC IC. B aA
L
Yy |- Y
Artikelnummer Steigung
(Item Number) (Pitch)

3ER19W

3IR19W

3ER18W

3IR18W

3ER16W

3IR16W

3ER14W

3IR14W

3ER12W

3IR12W

3ER11W

3IR11W

3ER10W

3IR10W

3ER9W

3IROW

ER = AuBen Rechts | External Right

Gange/Zoll (TPI)

19

18

16

14

12

11

10

IR = Innen Rechts | Internal Right

EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

42 | SCHWARZ

Lange
(Length)

L

16

16

16

16

16

16

16

16

EL = AuBen Links | External Left

0.8

0.8

0.9

1.0

1.1

1.1

1.1

1.2

Profil | Profile

MaBe in mm
(Dimensions in mm)

1.0

1.0

1.1

1.2

1.4

1.5

15

1.7

IL = Innen Links | Internal Left



Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

WHITWORTH 55° 85W, B5F, B5P, 858

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

b b
el Sl
P r, 8. 1Cc 1C Al

a a

Profil | Profile
/ P |

55°

R=
0.137P

L L
Yy |- ~ Y L
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
Gange/Zoll
(TPD) - a b
3ER8W
8 16 1.2 15
3IR8W
4ER7TW
7 22 1.6 2.3
4IR7TW
4ER6W
6 22 1.6 2.3
4IR6W
4ER5W
5 22 1.7 2.4
4IR5W
5ER4.5W
4.5 27 1.8 2.6
5IR4.5W
5ER4W
4 27 2.0 2.9
5IR4W

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left IL = Innen Links | Internal Left
EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 82-83 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 82-83
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Av GEWINDEDREHPLATTEN

TootcuTt THREAD TURNING INSERTS

WHITWORTH 55° 85K, 85F, BSF, 858
VERTIKAL | UER TICAL

. <IE

Artikelnummer Steigung Lange
(Item Number) (Pitch) (Length)
Gange/Zoll (TPI) L
3VER20W 20 16
3VER19W 19 16
3VER18W 18 16
3VER16W 16 16
3VER14W 14 16
3VER12W 12 16
3VER11W 11 16

ER = AuBen Rechts | External Right EL = AuBen Links | External Left

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

Profil | Profile

| P |

AA
A

MaBe in mm
(Dimensions in mm)

1.0

1.0

1.2

1.4

1.5

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 82-83 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 82-83
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AV

TOOLCUT

NPT

GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

Profil | Profile
EX-RH IN-RH .
IN-LH EX-LH /%/377\
b b |
iy =y Aaa
M, e IC IC. Bt Tapericts”

|

Y L~

Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
Gange/Zoll (TPI) L a b
OIR27NPT 27 6 0.6 0.6
1IR27NPT 27 8 0.6 0.6
1IR18NPT 18 8 0.6 0.6
2ER27NPT
27 11 0.7 0.8
2IR27NPT
2ER18NPT
18 1 0.8 1.0
2IR18NPT
2ER14NPT
14 11 0.8 1.0
2IR14NPT
3ER27NPT
27 16 0.7 0.8
3IR27NPT

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right
EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

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

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 82-83 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 82-83
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

NPT

Profil | Profile
EX-RH IN-RH P
IN-LH EX-LH 30730°!

e -1 /M

"2, 8. Ic 1. A1 Tapert:16_

a a

L L
Yy |- ~ \4
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
Ginge/Zoll (TPI) L a b
3ER18NPT
18 16 0.8 1.0
3IR18NPT
3ER14NPT
14 16 0.9 1.2
3IR14NPT
3ER11.5NPT
115 16 1.1 1.5
3IR11.5NPT
3ERSNPT
8 16 1.3 1.8
3IRSNPT

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left IL = Innen Links | Internal Left
EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 82-83 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 82-83
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Av GEWINDEDREHPLATTEN

TootcuTt THREAD TURNING INSERTS

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

Kaelln

a

5, 8. IC IC

Profil | Profile

P
30°30°

Z2

Taper1:167

L
Yy |- . 4
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
Gange/Zoll (TPI) L a b

OIR27NPTF 27 6 0.7 0.6
1IR27NPTF 27 8 0.6 0.6
1IR18NPTF 18 8 0.6 0.6
2ER27NPTF

27 11 0.7 0.7
2IR27NPTF
2ER18NPTF

18 1 0.8 1.0
2IR18NPTF
2ER14NPTF

14 11 0.8 1.0
2IR14NPTF
2ER14NPTF

14 1 0.8 1.0
2IR14NPFT
3ER27NPTF

18 16 0.8 1.0
3IR27NPTF
3ER18NPTF

14 16 0.9 1.2
3IR18NPTF

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

EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

EL = AuBen Links | External Left

IL = Innen Links | Internal Left
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Av GEWINDEDREHPLATTEN

ARAVER.  THREAD TURNING INSERTS

NPTF DRYSERL

Profil | Profile

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH
b b
Radiha
5, 8. ILC IC

P
30°30°

/A

a Taper1:167
L L
Yy |- ~ \4
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
Gange/Zoll (TPI) L a b
3ER14NPTF
14 16 0.9 1.2
3IR14NPTF
3ER11.5NPTF
11.5 16 1.1 1.5
3IR11.5NPTF
3ER8NPTF
8 16 1.3 1.8
3IRSNPTF

ER = AuBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left IL = Innen Links | Internal Left
EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 82-83 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 82-83
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Av GEWINDEDREHPLATTEN
THREAD TURNING INSERTS

TOOLCUT

BSPT

Profil | Profile

EX-RH IN-RH IS
IN-LH EX-LH 27.5°/27.5°
o b b
]\j; ‘ rf *)‘ ‘<jﬁi 7 90°
Taper1:16
Aadho IC. IC. At aper
L
Yy |- ~ Y
Artikelnummer Steigun