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@ GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

THRERD %’URNING

PRODUKT BEZEICHNUNG | PRODUCT DESIGNATION
BEISPIEL | EXAMPLE: 3ER12UN

BH OO B3N

L (mm) L.C. R= Rechts Steigung | Pitch = Hartmetall
5/32" Right Hand in mm: Zahn Qualitdten
3/16 L= Links 0.35-10 Tooth Carbide
1/4" Left Hand Grade:
3/8" Gange/Zoll TiAIN

1/2" Threads per TiN

1/2"N Inch XTiAIN
5/8" 72-2

5/8"N

U, DdWNREO
=z

=z

E = AuBRen Vollprofile | Full Profile:

External ISO
I= Innen UN

Internal WHIT
NPTF

BSPT

ACME

STUB ACME
TRAPEZ
ROUND
UNJ

M)

PG
AMERICAN BUTTRESS
SAGE

API

Teilprofile | Partial Profile:
A60 A55

u60 us5

G60 G55
AG60 AG55
N60 N55

Q60 Q55

6 |Ge Tooling



GEWINDEDREHPLATTEN

TEILPROFIL 60°PARTIAL PROFILE 60 °

EX-RH IN-RH

IN-LH EX-LH
Pl ~
A % A
A IC. IC.

Profil | Profile
| P |

A

a a
L L
Y L~ ~ A4 ‘
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
mm Génge/Zoll (TPI) L a b
0IRA60 0.5 48
- - 6 0.6 0.6
OILA60 1.25 20
1IRA60 0.5 48
- - 8 0.6 0.7
1ILA60 15 16
2ERA60
2IRA60 0.5 48
- - 11 0.8 0.9
2ELA60 1.5 16
2ILA6O
3ERA60
3IRA60 0.5 48
- - 16 0.8 0.9
3ELA60 1.5 16
3ILA60
3ERG60
3IRG60 1.75 14
- - 16 1.2 1.7
3ELG60 3.0
3ILG60
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 110-111 | For small bore threading see page 110-111
Hartmetallqualitéten und Schnittgesch 1 siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77

I
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GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

TEILPROFIL 60°PARTIAL PROFILE SO °

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

b b
2 T

Profil | Profile
| P |

A

A A
foBs IC IC. Bt
L L
Y L~ ~ \ A
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
mm Génge/Zoll (TPI) L a b
3ERAG60
3IRAG60 0.5 48
- - 16 1.2 1.7
3ELAG60 3.0 8
3ILAG60
4ERN60
4IRN60 3.5 7
- - 22 1.7 2.5
4ELN60 5.0 5
4ILN60
5ERQ60
5ELQ60 5.5 4.5
- - 27 2.1 3.1
5IRQ60 6.0 2.75
51LQ60

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 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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e GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

TEILPROFIL 60°FARTIAL PROFILE 60 °

UERTIKAL | VERTICAL
Profil | Profile
! it \
o <D
*
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
mm Ginge/Zoll (TPI) L a b
3VERA60 0.5 48
- - 16 1.0 0.9
3VELA60 15 16
3VERG60 1.75 14
- - 16 1.0 1.8
3VELG60 3.0 8
3VERAG60 0.5 48
- - 16 1.0 1.8
3VELAG60 3.0 8
ER = AuBen Rechts | External Right EL = AuBen Links | External Left

EL auf Anfrage | EL upon Request

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigk

I

iten siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

TEILPROFIL 55°PARTIAL PROFILE 55 °

Profil | Profile

EX-RH IN-RH

IN-LH EX-LH 2

', l8a LC LcC

a a
L L ,
Yy N } '
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
mm Ginge/Zoll (TPI) L a b
OIRA55 0.5 48
- - 6 0.5 0.6
OILAS5 1.25 20
1IRA55 0.5 48
- - 8 0.6 0.7
1ILAS5 1.5 16
2ERAS55
2IRA55 0.5 48
- - 11 0.8 0.9
2ELA55 1.5 16
2ILA55
3ERA55
3IRA55 0.5 48
- - 16 0.8 0.9
3ELAS5 15 16
3ILA55
3ERG55
3IRG55 1.75 14
- - 16 1.2 1.7
3ELG55 3.0
3ILG55

ER = AuBBen 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 110-111 | For small bore threading see page 110-111
Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

TEILPROFIL 55°PARTIAL PROFILE 55 °

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

Artikelnummer
(Item Number)

3ERAG55
3IRAG55
3ELAG55
3ILAG55
4ERN55
4IRN55
4ELN55
4ILN55
5ERQ55
5ELQ55
5IRQ55
5ILQ55

ER = AuBen Rechts |External Right

0.5

3.0

3.5
5.0

5.5
6.0

Steigung Lange
(Pitch) (Length)
Géange/Zoll (TPI) L
48
- 16
8
7
- 22
5
4.5
- 27
4

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

Fiir kleine Bohrungen siehe Seite 110-111 | For small bore threading see page 110-111

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigk

Profil | Profile
| P |

MaBe in mm
(Dimensions in mm)

a b

1.2 1.7
1.7 2.5
2.0 2.9

IL = Innen Links |Internal Left

1 siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77

Ge Tooling | 11



e GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

TEILPROFIL 55° PARTIAL PROFILE 55 °
UERTIKAL I UERTICAL Profil | Profile
P

AN
A

Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
mm Génge/Zoll (TPI) L a b
3VERAS5 0.5 48
- - 16 1.0 0.9
3VELAS55 15 16
3VERAG55 0.5 48
- - 16 1.0 1.8
3VELAG55 3.0 8
3VERG55 1.75 14
- - 16 1.0 1.7
3VELG55 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

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigk

I

1 siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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@ GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

150-METRISCH I/50-METRIC

EX-RH IN-RH NTYP
IN-LH EX-LH
b b
ILC. IC .

Profil | Profile

P

Ta s at
L L
y |- ~
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)

mm L a b
OIR0.5ISO

0.5 6 0.9 0.5
0ILO.5ISO
0IR0.75ISO

0.75 6 0.8 0.5
0IL0.75ISO
OIR1.0ISO

1.0 6 0.7 0.6
OIL1.0ISO
OIR1.25ISO

1.25 6 0.6 0.6
OIL1.25ISO
1IR0.5ISO

0.5 8 0.6 0.5
1IL0.5ISO
1IR0.75ISO

0.75 8 0.6 0.5
1IL0.75ISO
1IR1.0ISO

1.0 8 0.6 0.6
1IL1.0ISO
1IR1.25ISO

1.25 8 0.6 0.7
1IL1.25ISO
1IR1.5ISO

1.5 8 0.6 0.7
1IL1.51SO
1IR1.75ISO

1.75 8 0.6 0.8
1IL1.75ISO
2ER0.35ISO

0.8 04

2EL0.35ISO

0.35 11
2IR0.35ISO

0.8 0.3

2IL0.35ISO

ER = AuBBen 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 112-113 | For small bore threading see page 112-113
Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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@ GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

150-METRISCH I /I50-METRIC

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

/(‘
Lo i

LC. IC.

-

b b_ P
AL'B N Aﬁh\ a

,

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

2ER0.41SO
2EL0.4ISO
2IR0.4ISO
2IL0.41SO
2ER0.451SO
2EL0.451SO
2IR0.451SO
2IL0.451SO
2ER0.5ISO
2EL0.51SO
2IR0.5ISO
2IL0.51SO
2ERO0.6ISO
2EL0.6ISO
2IR0.6ISO
2IL0.6ISO
2ER0.7ISO
2EL0.7ISO
2IR0.71SO
2IL0.71SO
2ER0.75ISO
2EL0.751SO
2IR0.75ISO
2IL0.751SO

0.7 0.4

0.4 11
0.8 0.4

0.7 0.4

0.45 11
0.8 0.4

0.5 11 0.6 0.6

0.6 11 0.6 0.6

0.7 11 0.6 0.6

0.75 11 0.6 0.6

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 112-113 | For small bore threading see page 112-113
Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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@ GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

150-METRISCH I/S0O-METRIC

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

b b v b
,L) h ‘17 a
i a1 A

Profil | Profile

ILC. IC =

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

2ER0.8ISO
2EL0.8ISO
2IR0.8ISO
2IL0.8ISO
2ER1.0ISO
2EL1.0ISO
2IR1.0ISO
2IL1.0I1SO
2ER1.25ISO
2EL1.25ISO
2IR1.25ISO
2IL1.251S0O
2ER1.5ISO
2EL1.5I1SO
2IR1.5ISO
2IL1.5I1SO
2ER1.75ISO
2EL1.751SO
2IR1.75ISO
2IL1.75ISO
2ER2.0ISO
2EL2.0ISO
2IR2.0ISO
2IL2.0ISO
2IR2.5ISO
2IL2.51SO

0.8 11 0.6 0.6

0.7 0.7

1.0 11
0.6 0.7

0.8 0.9

1.25 11
0.8 0.8

1.5 11 0.8 1.0

1.75 11 0.8 1.1

0.8 1.1

2.0 11
0.8 0.9

2.5 1 0.8 1.2

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 112-113 | For small bore threading see page 112-113
Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

150-METRISCH/I/S0O-METRIC

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

Artikelnummer Steigung

NTYP

v b
A

R

Lange

(Item Number) (Pitch) (Length)

3ER0.35ISO
3EL0.35ISO
3IR0.35ISO
31L0.35ISO
3ER0.4ISO
3EL0.4ISO
3IR0.4ISO
31L0.41SO
3ER0.451SO
3EL0.45ISO
3IR0.45ISO
31L0.451SO
3ER0.5ISO
3EL0.51SO
3IR0.5ISO
31L0.51SO
3ER0.6ISO
3EL0.6ISO
3IR0.6ISO
31L0.61SO
3ER0.7ISO
3EL0.7ISO
3IR0.7ISO
31L0.7ISO
3ER0.75ISO
3EL0.75ISO
3IR0.75ISO
3I1L0.75ISO
3ER0.8ISO
3EL0.8ISO
3IR0.8ISO
3IL0.8ISO

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

16 |Ge Tooling

0.35

0.4

0.45

0.5

0.6

0.7

0.75

0.8

16

16

16

16

16

16

16

16

Profil | Profile

P
P4

/(‘
Lo i

2

MaBe in mm

(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

EL = AuBen Links | External Left

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



GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

150-METRISCH ! ISO-METRIC

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH
b
¥ T
Made IC 1 _ Bt

a

Artikelnummer
(Item Number)

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

ER = AuBen Rechts | External Right

Steigung
(Pitch)

1.0

1.25

1.5

1.75

2.0

2.5

3.0

35

IR = Innen Rechts | Internal Right

EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

Lange
(Length)

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

W

oo, o8

Q

MaBe in mm
(Dimensions in mm)

0.7

0.7

0.9

1.6

1.5

1.7

IL = Innen Links | Internal Left

Ge Tooling | 17



GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

1S0-METRISCH /! /IS50-METRIC

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

<

ILC. ILC

R

b(_ v b
2t A

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

4ER3.51SO
4EL3.5ISO
4IR3.5ISO
41L3.5I1SO
4ER4.0ISO
4EL4.0ISO
4IR4.0ISO
41L4.0ISO
4ER4.51SO
4EL4.51SO
4IR4.51SO
41L4.51SO
4ER5.0ISO
4EL5.0ISO
4IR5.0ISO
4IL5.0ISO
4EL5.51SO
4IR5.5ISO
4IL5.5I1SO
4ER6.0ISO*
4EL6.0ISO
4IR6.0ISO
41L6.0ISO

3.5

4.0

4.5

5.0

5.5

6.0

22

22

22

22

22

22

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

EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

*Spezieller Halter erforderlich | Special holder is required

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigk

18 |Ge Tooling

1.6

1.6

1.7

1.6

1.7

1.6

1.7

1.6

1.9

1.6

Profil | Profile

P
P/4

/*
Lo Vi

2

MaBe in mm
(Dimensions in mm)

23

2.3

2.4

2.4

2.5

2.3
2.6

2.3

2.7

2.4

IL = Innen Links | Internal Left

1 siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77



GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

150-METRISCHI/ISO-METRIC

rofil | Profile
EX-RH IN-RH N TYP : l;
IN-LH EX-LH
b P/4
< > ~
le0s) bss

24

Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
mm L a b
4NER/L5.51SO 2.3 11.0
5.5 22N
4NIR/L5.51SO 24 11.0
4NER/L6.0ISO 2.6 11.0
6.0 22N
4NIR/L6.0ISO 2.1 11.0
5ER5.51SO
1.9 2.7
5EL5.5ISO
5.5 27
5IR5.5ISO
1.6 23
5IL5.51SO
5ER6.0ISO
2.0 2.9
5EL6.0ISO
6.0 27
5IR6.0ISO
1.8 2.5
5IL6.0ISO

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 Schnittgeschwindigk

I

1 siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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e GEWINDEDREHPLATTEN

150-METRISCH /! /I50-METRIC

UERTIKAL I UER TICAL ot
\ P [
e
—
b L —
ﬁ
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
mm L a b
3VERO.51SO
0.5 16 1.0 0.6
3VELO0.5ISO
3VERO0.75ISO
0.75 16 1.0 0.6
3VEL0.75ISO
3VER0.81SO
0.8 16 1.0 0.6
3VEL0.8ISO
3VER1.0I1SO
1.0 16 1.0 0.7
3VEL1.0ISO
3VER1.25ISO
1.25 16 1.0 0.9
3VEL1.251SO
3VER1.51SO
1.5 16 1.0 0.9
3VEL1.5ISO
3VER1.75ISO
1.75 16 1.0 1.2
3VEL1.751SO
3VER2.01SO
2.0 16 1.0 13
3VEL2.0ISO
3VER2.51SO
2.5 16 1.0 1.5
3VEL2.5ISO
3VER3.01SO
3.0 16 1.0 1.7
3VEL3.0ISO
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 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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@ GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

150-METRISCHI/S0-METRIC

Profil | Profile
EX-RH IN-RH p
IN-LH EX-LH ‘ :
ﬁ
A
ﬂ IC.
L ;
y -
Mehrzahn | Multi-tooth
Artikelnummer Steigung Lange 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
4IR1.51SO3M
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
5IR3.0ISO2M

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

Zustellungswerte fiir Mehrzahnplatten siehe Seite 78 | For recommended number of passes see page 78
Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

LN UNIFTED UNC, UNF, UNEF, UNS

Profil | Profile

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

fadha ILC IC

a a
L L
Yy |- RN
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
Génge/Zoll (TPI) L a b
OIR32UN
32 6 0.8 0.5
OIL32UN
O0IR28UN
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 = AuBBen 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 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77

22 |Ge Tooling



GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

UN UNIFTED UNC, UNF, UNEF, UNS

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

(Y7 S T 1

a a
L L
Yy - ~NoY
Artikelnummer Steigung Lange
(Item Number) (Pitch) (Length)
Giange/Zoll (TPI) L
1IR32UN
32 8
1IL32UN
1IR28UN
28 8
1IL28UN
1IR24UN
24 8
1IL24UN
1IR20UN
20 8
1IL20UN
1IR18UN
18 8
1IL18UN
1IR16UN
16 8
1IL16UN
1IR14UN
14 8
1IL14UN
1IR13UN 13 8
2ER72UN
2EL72UN
72 11
2IR72UN
2IL72UN
2ER64UN
2EL64UN
64 11
2IR64UN
2IL64UN
2ER56UN
2EL56UN
56 11
2IR56UN
2IL56UN

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

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigk

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.8

0.8

0.8

0.8

0.7

Profil | Profile

P
P/4

/(‘
Lo i

,

MaBe in mm
(Dimensions in mm)

0.5

0.6

0.6

0.7

0.7

0.7

0.8
0.9

0.4

0.3

0.4

0.4

IL = Innen Links | Internal Left

1 siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

LN UNIFTED UNC, UNF, UNEF, UNS

EX-RH IN-RH N TYP Profil | Profile
IN-LH EX-LH
b b b
Rl " e A
! 1c. 1¢. A1 A

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

Génge/Zoll (TPI) L a b

2ER48UN
2EL48UN
2IR48UN
2IL48UN
2ER44UN
2EL44UN
2IR44UN
2IL44UN
2ER40UN
2EL40UN
2IR40UN
2IL40UN
2ER36UN
2EL36UN
2IR36UN
2IL36UN
2ER32UN
2EL32UN
2IR32UN
2IL32UN
2ER28UN
2EL28UN
2IR28UN
2IL28UN
2ER27UN
2EL27UN
2IR27UN
2IL27UN

48 11 0.6 0.6

44 11 0.6 0.6

40 11 0.6 0.6

36 11 0.6 0.6

32 11 0.6 0.6

28 11 0.6 0.7

27 11 0.7 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

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

LN UNIFTED UNC, UNF, UNEF, UNS

Profil | Profile

EX-RH IN-RH N TYP
IN-LH EX-LH p

b b b P/4
Rt <~y a "
A 4’\ ‘7/«‘7 A y \

/\}473\
60° P/8
%a I.C. I.C. a ¢ e

,

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

Ginge/Zoll (TPI) L a b

2ER24UN
2EL24UN
2IR24UN
2IL24UN
2ER20UN
2EL20UN
2IR20UN
2IL20UN
2ER18UN
2EL18UN
2IR18UN
2IL18UN
2ERT16UN
2EL16UN
2IR16UN
2IL16UN
2ER14UN
2EL14UN
2IR14UN
2IL14UN
3ER72UN
3EL72UN
3IR72UN
3IL72UN
3ER64UN
3EL64UN
3IR64UN
3IL64UN

24 11 0.7 0.8

20 11 0.8 0.9

18 11 0.8 1.0

16 11 0.9 1.1

14 11 0.9 1.1

0.8 0.4

72 16
0.8 0.3

64 16 0.8 0.4

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 Schnittgeschwi 1 siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77

I
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e GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

LN UNIFTED UNC, UNF, UNEF, UNS

Profil | Profile

EX-RH IN-RH NTYP

IN-LH EX-LH P
: : %
e N 50\ /s
|¢ . IC. IC. _ B A

~
a

<
‘

Q

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

Génge/Zoll (TPI) L a b

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

13 11 0.8 1.0

0.8 0.4
72 16
0.8 0.3

64 16 0.8 0.4

56 16 0.7 0.4

48 16 0.6 0.6

44 16 0.6 0.6

40 16 0.6 0.6

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 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

LUN UNIFTED UNC, UNF, UNEF, UNS

Profil | Profile

P
P/4

/(‘
Lo i

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

b b
Rl S
1,8 I1Cc 1. B4

a

2

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

Génge/Zoll (TPI) L a b

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

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

36 16 0.6 0.6

32 16 0.6 0.6

28 16 0.6 0.7

27 16 0.7 0.8

24 16 0.7 0.8

20 16 0.8 0.9

18 16 0.8 1.0

16 16 0.9 1.1

Ge Tooling | 27



e GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

UN UNIFTED UNC, UNF, UNEF, UNS

EX-RH IN-RH

IN-LH EX-LH
LB ﬂbe
|¢ . IC. IC. _ B A

a

<
‘

Artikelnummer Steigung
(Item Number) (Pitch)

Gange/Zoll (TPI)

3ERT14UN
3EL14UN
3IR14UN
3IL14UN
3ER13UN
3EL13UN
3IR13UN
3IL13UN
3ER12UN
3EL12UN
3IR12UN
3IL12UN
3ER11.5UN
3EL11.5UN
3IR11.5UN
3IL11.5UN
3ER11UN
3EL11UN
3IR11UN
3IL1UN
3ER10UN
3EL10UN
3IR10UN
3IL10UN
3ER9UN
3EL9UN
3IR9UN
3IL9UN
3ERS8UN
3ELSUN
3IR8UN
3IL8UN

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

28 |Ge Tooling

11.5

NTYP

Lange
(Length)

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

W

G

Q

MaBe in mm
(Dimensions in mm)

b

1.7

1.6

1.5

IL = Innen Links | Internal Left



GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

UN UNIFTED UNC, UNF, UNEF, UNS

Profil | Profile
EX-RH IN-RH |
IN-LH EX-LH P
b b P/4
A 4’,\‘#_) ‘<_ ﬂ/«‘;_¢ A 60° | P/8
Ya LC. IC Aat —
L L ,
Yy |- N Y
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
Génge/Zoll (TPI) L a b
4ER7UN
4EL7UN
7 22 1.6 2.3
4IR7UN
4IL7UN
4ER6UN
4EL6UN
6 22 1.6 2.3
4IR6UN
4IL6UN
4ER5UN
1.7 2.5
4EL5UN
5 22
4IR5UN
1.6 2.3
4IL5UN
5ER4.5UN
1.9 2.7
5EL4.5UN
4.5 27
5IR4.5UN
1.7 2.4
5IL4.5UN
5ER4UN
2.5 13.7
5EL4UN
4 27
5IR4UN
2.8 16.5
5IL4UN

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 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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@ GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

UN UNIFTED UNC, UNF, UNEF, UNS

Profil | Profile
\ it [
TI=
=
bL —
A
Vertikal | Vertical
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
Génge/Zoll (TPI) L a b
3VER32UN
32 16 1.0 0.6
3VEL32UN
3VER28UN
28 16 1.0 0.7
3VEL28UN
3VER24UN
24 16 1.0 0.8
3VEL24UN
3VER20UN
20 16 1.0 0.9
3VEL20UN
3VER18UN
18 16 1.0 1.0
3VEL18UN
3VER16UN
16 16 1.0 1.1
3VEL16UN
3VER14UN
14 16 1.0 1.2
3VEL14UN
3VER12UN
12 16 1.0 1.4
3VEL12UN
3VERT10UN
10 16 1.0 1.5
3VEL10UN
3VERSUN
8 16 1.0 1.6
3VELS8UN
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
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@ GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

WHITWORTH 55° 85K, B5F, B5P, 858

Profil | Profile
EX-RH IN-RH p
IN-LH EX-LH s ’
—>\b<— b\«— /\/\
o
L ‘ ‘7 ‘\55/' R=
%a N ILC. IC. -7 a¢ 0.137P
L L ,
L2 S Fo \
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
Génge/Zoll (TPI) L a b
OIR26W
26 6 0.7 0.6
OIL26W
O0IR22W
22 6 0.6 0.6
0IL22W
O0IR20W
20 6 0.6 0.7
oIL20W
OIR18W
18 6 0.6 0.7
OIL18W
1IR28W
28 8 0.6 0.6
11L28W
1IR24W
24 8 0.6 0.6
1IL24W
1IR20W
20 8 0.6 0.7
1IL20W
1IR19W
19 8 0.6 0.7
1IL19W
1IR18W
18 8 0.6 0.7
1IL18W
1IR16W
16 8 0.6 0.7
1IL16W
IR = Innen Rechts | Internal Right IL = Innen Links | Internal Left
Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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e GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

WHITWORTH 55° 85W, B5F, B5P, 858

EX-RH IN-RH NTYP

Profil | Profile
/ P

IN-LH EX-LH !
P b /\/\
¥ | MU (55733 /.

| ﬁ IC. IC. /*\j 0.137P

a

<
‘

Q

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

Génge/Zoll (TPI) L a b

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 11 0.7 0.4

60 11 0.7 0.4

56 11 0.7 0.4

48 11 0.6 0.6

40 11 0.6 0.6

36 11 0.6 0.6

32 11 0.6 0.6

28 11 0.6 0.7

ER = AuBBen 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
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GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

WHITWORTH 55° 85K, B5F, BSFP, 858

EX-RH IN-RH N TYP P'°f"'P;’f"e
IN-LH EX-LH : |
b b_ /\/\
R2etl RN 330X e
0.137P

LC. IC.

Q

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

Ginge/Zoll (TPI) L a b

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 11 0.7 0.7

24 11 0.7 0.8

22 1 0.8 0.9

20 11 0.8 0.9

19 11 0.8 1.0

18 11 0.8 1.0

16 11 0.9 1.1

ER = AuBBen 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 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77

Ge Tooling | 33



GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

WHITWORTH 55° 85K, B5F, BSF, 858

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

Profil | Profile
- P |

(Y7 S T 1

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

Géange/Zoll (TPI) L a b

2ER14W
2IR14W
2EL14W
2IL14W
2IR12W
2IL12W
2IRT11W*
2IL11W*
3ER72W
3IR72W
3EL72W
3IL72W
3ER60W
3IR60W
3EL60W
3ILeOW
3ER56W
3IR56W
3EL56W
3IL56W
3ER48W
3IR48W
3EL48W
3IL48W
3ER40W
3IR40W
3EL40W
3iL40W

14 11 0.9 1.1

12 11 1.0 1.1

11 11 0.9 1.2

72 16 0.7 0.4

60 16 0.7 0.4

56 16 0.7 0.4

48 16 0.6 0.6

40 16 0.6 0.6

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

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

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

WHITWORTH 55° 85K, B5F, BSFP, 858

EX-RH IN-RH N TYP Profil | F;;oflle
IN-LH EX-LH / /
— b_ /\/\
P i 5595 e
0.137P

LC. IC.

Q

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

Géange/Zoll (TPI) L a b

3ER36W
3IR36W
3EL36W
3IL36W
3ER32W
3IR32W
3EL32W
3IL32W
3ER28W
3IR28W
3EL28W
3IL.28W
3ER26W
3IR26W
3EL26W
3IL26W
3ER24W
3IR24W
3EL24W
3IL.24W
3ER22W
3IR22W
3EL22W
3IL.22wW
3ER20W
3IR20W
3EL20W
3IL20W

36 16 0.6 0.6

32 16 0.6 0.6

28 16 0.6 0.7

26 16 0.7 0.7

24 16 0.7 0.8

22 16 0.8 0.9

20 16 0.8 0.9

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 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

WHITWORTH 55° 85K, B5F, BSFP, 858

EX-RH IN-RH NTYP

Profil | Profile
/ P

IN-LH EX-LH {
el b 77)‘—“ A%\
a 55°
A ﬁi lﬁ A = 6.337p

Aa IC. IC. A A,

Q

<
‘

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

Géange/Zoll (TPI) L a b

3ER19W
3IR19W
3EL19W
3IL19W
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
3ELOW
3ILOW

19 16 0.8 1.0

18 16 0.8 1.0

16 16 0.9 1.1

14 16 1.0 1.2

12 16 1.1 14

11 16 1.1 1.5

10 16 1.1 1.5

ER = AuBBen 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
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GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

WHITWORTH 55° 85K, B5F, BSFP, 858

EX-RH IN-RH N TYP P'°f"":°f"e
IN-LH EX-LH / /
b b_ /\/\
v g {85°0 X e
0.137P

LC. IC.

Q

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

Gange/Zoll
(TPI)

L a b
3ER8W
3IR8W
3EL8W
3IL8W
4ER7TW
4IR7TW
4EL7TW
4IL7TW
4ER6W
4IR6W
4EL6W
4IL6W
4ER5W
4IR5W
4EL5W
4IL5W
5ER4.5W
5IR4.5W
5EL4.5W
5IL4.5W
5ER4W
5IR4W
5EL4W
5IL4W

ER = AuBBen 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

4.5 27 1.8 2.6

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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@ GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

WHITWORTH 55° 85K, B5F, B5P, 858

UERTIKAL | UER TICAL —
\ it [
o /\\_/\\
——
»| AEID
A
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
Génge/Zoll (TPI) L a b
3VER20W
20 16 1.0 0.9
3VEL20W
3VER19W
19 16 1.0 0.9
3VEL19W
3VER18W
18 16 1.0 1.0
3VEL18W
3VER16W
16 16 1.0 1.0
3VEL16W
3VER14W
14 16 1.0 1.2
3VEL14W
3VER12W
12 16 1.0 14
3VEL12W
3VER11W
1 16 1.0 1.5
3VEL11W

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

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77

38 |Ge Tooling



@ GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

NPT

Artikelnummer
(Item Number)

OIR27NPT
OIL27NPT
1IR27NPT
1IL27NPT
1IR18NPT
1IL18NPT
2ER27NPT
2EL27NPT
2IR27NPT
2IL27NPT
2ER18NPT
2EL18NPT
2IR18NPT
2IL18NPT
2ER14NPT
2EL14NPT
2IR14NPT
2IL14NPT
3ER27NPT
3EL27NPT
3IR27NPT
3IL27NPT

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

LC. IC.

a a
L
Yy |- ~Noy
Steigung Lange
(Pitch) (Length)
Giange/Zoll (TPI) L
27 6
27 8
18 8
27 11
18 11
14 11
27 16
Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left

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

Hartmetallqualitéten und Schnittgesct

I

0.6

0.6

0.6

0.7

0.8

0.8

0.7

Profil | Profile

P
30°50°

AVA

Ep;.'r 1:16

2

MaBe in mm
(Dimensions in mm)

0.6

0.6

0.6

0.8

1.0

1.0

0.8

1L = Innen Links | Internal Left

1 siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

EX-RH IN-RH Profi||;roﬁ|e
IN-LH EX-LH TR

e g ZA7A

IC. IC. ! Taper1:16

Y

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

:
.

Géange/Zoll (TPI) L a b

3ER18NPT
3EL18NPT
3IR18NPT
3IL18NPT
3ER14NPT
3EL14NPT
3IR14NPT
3IL14NPT
3ER11.5NPT
3EL11.5NPT
3IR11.5NPT
3IL11.5NPT
3ERS8NPT
3ELSNPT
3IR8NPT
3IL8NPT

18 16 0.8 1.0

14 16 0.9 1.2

ER = AuBBen 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 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH
—> b b(—
]\L | r ‘7 | iﬂ
To e LC LC. At
a a
L L
Yy |- RN
Artikelnummer Steigung Lange
(Item Number) (Pitch) (Length)
Génge/Zoll (TPI) L

OIR27NPTF

27 6
OIL27NPTF
1IR27NPTF

27 8
1IL27NPTF
1IR18NPTF

18 8
1IL18NPTF
2ER27NPTF
2EL27NPTF

27 11
2IR27NPTF
2IL27NPTF
2ER18NPTF
2EL18NPTF

18 11
2IR18NPTF
2IL18NPTF
2ER14NPTF
2EL14NPTF

14 11
2IR14NPTF
2IL14NPTF
2ER14NPTF
2EL14NPTF

14 11
2IR14NPFT
2IL1ANPFT
3ER27NPTF
3EL27NPTF

18 16
3IR27NPTF
3IL27NPTF
3ER18NPTF
3EL18NPTF

14 16
3IR18NPTF
3IL18NPTF

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

0.7

0.6

0.6

0.7

0.8

0.8

0.8

0.8

0.9

Profil | Profile

P
30°50°

AVA

Taper1:16

Q

MaBe in mm
(Dimensions in mm)

0.6
0.6

0.6

0.7

1.2

1L = Innen Links | Internal Left

Ge Tooling | 41



GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

NPTF ORYSEAL

Profil | Profile
EX-RH IN-RH NTYP P
IN-LH EX-LH 30°30°
b b

AVA

Ep;r 1:16

"falha LC LC

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

Ginge/Zoll (TPI) L a b

3ER14NPTF
3EL14NPTF
3IR14NPTF
3IL14NPTF
3ER11.5NPTF
3EL11.5NPTF
3IR11.5NPTF
3IL11.5NPTF
3ER8NPTF
3ELSNPTF
3IR8NPTF
3IL8NPTF

14 16 0.9 1.2

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 Schnittgeschwi 1 siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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e GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

BSPT

EX-RH IN-RH PVOM
L8 2757275

Taper1:16

b b
Falla >
Tadhe, 1C LC A1)

L %] S L ,

|l
<
<

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

Ginge/Zoll (TPI) L a b

0IR28BSPT
0IL28BSPT
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

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 11 0.8 0.9
14 11 0.9 1.0

11 11 0.9 1.2

28 16 0.6 0.6

19 16 0.8 0.9

14 16 1.0 1.2

11 16 1.1 1.5

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

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

THREAD TURNING INSERTS

Profil | Profile

AR
o

EX-RH IN-RH NTYP

IN-LH EX-LH
b b

v v
]‘Hg IC. IC. j“ﬂ“

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

Gange/Zoll (TPI) L a b

2ER16ACME
2IR16ACME
2EL16ACME
2IL16ACME
3ER16ACME
3IR16ACME
3EL16ACME
3IL16ACME
3ER14ACME
3IR14ACME
3EL14ACME
3IL14ACME
3ER12ACME
3IR12ACME
3EL12ACME
3IL12ACME
3ER10ACME
3IR10ACME
3EL10ACME
3IL10ACME
3ERS8ACME
3IR8ACME
3ELSACME
3IL8ACME

16 11 0.9 1.0

16 16 0.9 1.0

14 16 1.0 1.2

12 16 1.1 1.2

10 16 1.3 1.3

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
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e GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

ACME

EX-RH IN-RH

IN-LH EX-LH b

b

Artikelnummer Steigung
(Item Number) (Pitch)

Géange/Zoll (TPI)

3ER6ACME*
3IR6ACME*
3EL6ACME*
3IL6ACME*
4ER6ACME
4IR6ACME
4EL6ACME
4IL6ACME
4ER5ACME
4IR5ACME
4EL5ACME
4IL5ACME
4ER4ACME*
4IR4ACME*
4EL4AACME*
4ILAACME*
5ER4ACME
5IR4ACME
5EL4ACME
5IL4ACME

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

Lange
(Length)
L a
16 1.7
22 1.8
22 2.0
22 2.1
27 2.3

EL = AuBen Links | External Left

Erfordert speziellen Halter oder einen selbststandig modifizierten Standardhalter |

Profil | Profile

AA
o

MaBe in mm
(Dimensions in mm)

1.8

IL = Innen Links | Internal Left

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

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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@ GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

S7UB ACME

Profil | Profile
EX-RH IN-RH s
b IN-LH EX-LH b 4
=iy pl=> aAval
29
a IoCc IaC- a
L L
L~ ~J
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
Géange/Zoll (TPI) L a b
3IR16STACME*
16 8 0.6 0.6
3IL16STACME*
2ER16STACME
16 11 1.0 1.0
2EL16STACME
3ER16STACME
3IR16STACME
16 16 1.0 1.0
3EL16STACME
3IL16STACME
3ER14STACME
3IR14STACME
14 16 1.1 1.1
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
3EL8STACME
3IL8STACME
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

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 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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e GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

ST7UB ACME

EX-RH IN-RH

IN-LH EX-LH
b b

2 v
]‘Hg IC. IC. . "I

Profil | Profile

r

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

o

Gange/Zoll (TPI) L a

3ER6STACME
3IR6STACME
3EL6STACME
3IL6STACME
4ER5STACME
4IR5STACME
4EL5STACME
4IL5STACME
4ER4STACME
4IR4STACME
4ELASTACME
4IL4ASTACME
S5ER4STACME
5IR4STACME
5ELASTACME
5ILASTACME
5ER3STACME
5IR3STACME
5EL3STACME
5IL3STACME

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

3 27 3.3 11.0

Har liqualitéten und Schnittgeschwindigk siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77

4
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e GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

TRAPEZ ov 107

Profil | Profile
EX-RH IN-RH s
b IN-LH EX-LH b 4
=iy pl=> aAval
30
a IoCo IoC- a
L L
L~ ~J
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
Ginge/Zoll (TPI) L a b
1IR1.5TR*
15 8 0.6 0.6
1IL1.5TR*
3ER1.5TR
15 16 1.0 11
3EL1.5TR
3ER2TR
3IR2TR
2.0 16 1.0 13
3EL2TR
3IL2TR
3ER3TR
3IR3TR
3.0 16 13 15
3EL3TR
3IL3TR
M3ER4TR
@3IR4TR
4.0 16 1.3 15
M3EL4TR
@3IL4TR
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

EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

*Eine Schneidkante | One cutting edge

**AusschlieBlich mit Halter IR14-3NCO, IL14-3NCO von Seite 72zu verwenden | 7o be used only with holder IR14-3NCO, IL14-3NCO on page 72

(1) Erfordert speziellen Halter oder einen selbststandig modifizierten Standardhalter | Special holder is required or standard holder can be modified by customer
(2) Ein Sonderhalter wird benétigt oder ein Standardhalter (IR12-3B, I1L12-3B, IR14-3B, IL14-3B) muss vom Kunden modi ziert werden

(2) Special holder is required or standard holder can be modi ed 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, 1L.25-4NCO

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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@ GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

TRAPEZ OV 107

Profil | Profile

EX-RH IN-RH NTYP

IN-LH EX-LH
b b

R 2l M

P
A i /30_"/_\_/_\\—/_\
A, m. IC. IC. at <
L L
Y ~J \ A
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
Giénge/Zoll (TPI) L a b
(M4ER6TR
(MW4IR6TR
6.0 22 2.0 2.4
M4EL6TR
M4IL6TR
4ANER/L6TR
6.0 22N 2.0 11.0
4NIR/L6TR
4ANER/L7TR
7.0 22N 2.3 11.0
4NIR/L7TR
(GI4NIR/L7TR40 7.0 22N 2.6 11.0
4NER/L8TR
8.0 22N 2.5 11.0
4ANIR/L8TR
5ER6TR
5IR6TR
6.0 27 2.3 2.7
5EL6TR
5IL6TR
5ER7TR
5IR7TR
7.0 27 2.2 2.6
5EL7TR
5IL7TR
S5NER/L8TR
8.0 27N 2.5 13.7
5NIR/L8TR
5NER/L9TR
9.0 27N 3.0 13.7
5NIR/L9TR
5NER/L10TR* 10.0 27N 3.9 16.9

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

*Eine Schneidkante | One cutting edge

**AusschlieBlich mit Halter IR14-3NCO, IL14-3NCO von Seite 72zu verwenden | 7o be used only with holder IR14-3NCO, IL14-3NCO on page 72

(1) Erfordert speziellen Halter oder einen selbststandig modifizierten Standardhalter | Special holder is required or standard holder can be modified by customer
(2) Ein Sonderhalter wird benétigt oder ein Standardhalter (IR12-3B, I1L12-3B, 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, 1L.25-4NCO

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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@ GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

PG5 OV 40470

Profil | Profile

EX-RH IN-RH

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

Génge/Zoll (TPI) L a b

1IR20PG
(PG 7) 20 8 0.6 0.7
2IR18PG
(PG 9) 18 11 0.8 0.9
3ER20PG
(PG 7)

3ER18PG
(PG 9, 11,
13.5, 16)

3IR18PG
(PG 11,
13.5, 16)

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

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

20 16 0.7 0.8

18 16 0.8 0.9

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
EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwi 1 siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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e GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

SAGENGEWINDE | SAGENGEWINDE DIV 513

Profil | Profile
EX-RH or p
IN-LH N
Arbeitsrichtung
Working direction
L
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
mm L a b
3ER2SAGE
1.1 1.6
3EL2SAGE
2.0 16
3IR2SAGE
1.2 1.7
3IL2SAGE
4ER3SAGE
1.5 2.4
4EL3SAGE
3.0 22
4IR3SAGE
1.9 2.9
4IL3SAGE
4ER4SAGE
1.9 3.1
4ELASAGE
4.0 22N
4IR4SAGE
2.3 3.5
4IL4SAGE
4NER5SAGE
1.2 11.7
4NEL5SAGE
5.0* 22N
4NIR5SAGE
1.9 11.7
4NIL5SAGE
4NERGSAGE
1.2 11.7
4NEL6SAGE
6.0* 22N
4NIR6SAGE
2.1 11.9
4NIL6SAGE

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

*Erfordert spezielle Unterlegplatte | Requires a special anvil: AERAN-1.5SAGE, AELAN-1.5SAGE, AIR4N-1.5SAGE, AIL4N-1.5SAGE

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 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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@ GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

RUND | ROUND oIV 405

Artikelnummer
(Item Number)

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

ER = AuBBen Rechts | External Right

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH
b
=y
.l IC LC
L
y_ -

Steigung Lange
(Pitch) (Length)
Géange/Zoll (TPI) L

10 16

8 16

6 16
6 22
4 22
4 27

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

EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkei

52 |Ge Tooling

1.1

1.1

1.4

14

15

14

1.5

2.2

2.2

Profil | Profile

MaBe in mm

(Dimensions in mm)

1.2

1.2

13

1.4

1.7

1.5

1.7

23

2.3

IL = Innen Links | Internal Left

1 siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77



e GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

RUND | ROUND o 20400

Profil | Profile

EX-RH IN-RH NTYP p %)
o

b IN-LH EX-LH b b

»‘ EL, J7/

1 S5 30°
at o
L
N Y
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
mm L a b
4ER4.0RD20400
4.0 22 14 14
4IR4.0RD20400
4ER5.0RD20400
5.0 22 1.7 1.8
4IR5.0RD20400
4ER6.0RD20400
6.0 22 1.7 2.0
4IR6.0RD20400

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 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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e GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

UNJ UNJC, UNJF, UNJEF, UNJS

Profil | Profile

EX-RH IN-RH

IN-LH EX-LH
oty =t

P
= e 1c o 60°\ / 9P

a a

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

o

Géange/Zoll (TPI) L a

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

40 11 0.6 0.6

36 11 0.6 0.6

28 11 0.6 0.6

24 11 0.7 0.8

ER = AuBBen 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

Hartmetallqualitéten und Schnittgesch 1 siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77

I

54 |Ge Tooling



e GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

UNJ UNJC, UNJF, UNJEF, UNJS

Profil | Profile

EX-RH IN-RH

IN-LH EX-LH
uly it

'K AL IC IC. _A ]

a a

b
0° | P/8

L L ,
L N ] a

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

> |
>

%2

o

Géange/Zoll (TPI) L a

2ER20UNJ
2EL20UNJ
2IR20UNJ
2IL20UNJ

2ER18UNJ
2EL18UNJ
2IR18UNJ
2IL18UNJ

2ER16UNJ
2EL16UNJ
2IR16UNJ
2IL16UNJ

2ER14UNJ
2EL14UNJ
2IR14UNJ
2IL14UNJ

3ER48UNJ
3EL48UNJ
3IR48UNJ
3IL48UNJ

3ER44UNJ
3EL44UNJ
3IR44UNJ
3IL44UNJ

3ER40UNJ
3EL40UNJ
3IR40UNJ
3IL40UNJ

20 11 0.8 0.9

18 11 0.8 1.0

16 11 0.8 1.0

14 11 0.9 1.0

48 16 0.6 0.6

44 16 0.6 0.6

40 16 0.6 0.6

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

Hartmetallqualitéten und Schnittgesch 1 siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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e GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

UNJ UNJC, UNJF, UNJEF, UNJS

Profil | Profile

EX-RH IN-RH

IN-LH EX-LH
oty =t

P
— e 1c - 60°\ /P/8

a a

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

o

Géange/Zoll (TPI) L a

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

28 16 0.6 0.6

24 16 0.7 0.8

20 16 0.8 0.9

ER = AuBBen 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

Hartmetallqualitéten und Schnittgesch 1 siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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e GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

UNJ UNJC, UNJF, UNJEF, UNJS

Profil | Profile

EX-RH IN-RH

IN-LH EX-LH
uly it

'K AL IC IC. _A ]

a a

b
0° | P/8

L L ,
L N ] a

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

> |
>

%2

o

Géange/Zoll (TPI) L a

3ER14UNJ
3EL14UNJ
3IR14UNJ
3IL14UNJ
3ER13UNJ
3EL13UNJ
3IR13UNJ
3IL13UNJ
3ER12UNJ
3EL12UNJ
3IR12UNJ
3IL12UNJ
3ER11UNJ
3ELT11UNJ
3IR11UNJ
3IL11UNJ
3ERT0UNJ
3ELT10UNJ
3IRT0UNJ
3IL10UNJ
3ER9UNJ
3EL9UNJ
3IR9UNJ
3IL9UNJ
3ERSUNJ
3EL8UNJ
3IR8UNJ
3IL8UNJ

14 16 1.0 1.2

13 16 1.0 1.3

12 16 1.1 14

11 16 1.1 1.5

10 16 1.1 1.5

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

Hartmetallqualitéten und Schnittgesch 1 siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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@ GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

MJ /150 5855

Profil | Profile

EX-RH IN-RH

IN-LH EX-LH Lid
L b pai s
= IC. IC. M

>

> |
—>

L L
L = N ] '
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)

mm L a b
2IR1.0MJ 1.0 1 0.7 0.8
2IR1.25MJ 1.25 1 0.8 0.9
2IR1.5MJ 1.5 11 0.8 1.0
2IR2.0MJ 2.0 1 0.9 1.0
3ER1.0MJ

1.0 16 0.7 0.8
3IR1.0MJ
3ER1.25MJ

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

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

2.0 16 1.0 13
3IR2.0MJ

ER = AuBBen Rechts | External Right IR = Innen Rechts | Internal Right EL = AuBen Links | External Left 1L = Innen Links | Internal Left
EL und IL auf Anfrage | EL and IL upon Request

Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwi 1 siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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@ GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

AMERICAN BUTTRESS

Profil | Profile

EX-RH IN-RH EX-RH or P
b IN-LH EX-LH b IN-LH

—> ‘4—

A N
Arbeitsrichtung ﬁ a IC.
Working direction

L

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

Ginge/Zoll (TPI) L a b

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

20 11 1.0 13

16 11 1.0 1.5

20 16 1.0 1.3

16 16 1.0 1.5

12 16 1.4 2.0

10 16 1.5 283

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

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 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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@ GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

AMERICAN BUTTRESS

Profil | Profile
EX-RH IN-RH EX-RHor . P
b IN-LH EX-LH b IN-LH
2 IS
R A o )
Arbeitsrichtung ﬁa ILC. IC af 7°45
Working direction
L L
Y L~ ~ Y
Artikelnummer Steigung Lange MaBe in mm
(Item Number) (Pitch) (Length) (Dimensions in mm)
Génge/Zoll (TPI) L a b
4ER8ABUT
4ELS8ABUT
8 22 2.1 33
4IR8ABUT
4IL8ABUT
4ER6ABUT
4EL6ABUT
6 22 2.1 34
4IR6ABUT
4IL6ABUT
4NER4ABUT
4ANEL4ABUT
4 22N 23 11.7
4NIR4ABUT
4NIL4ABUT
5NER3ABUT
S5NEL3ABUT
3 27N 3.1 11.7
5NIR3ABUT
5NIL3ABUT
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

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 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

UL GEWINDE ArPIRUNG ] Ol THRERDS AP/ ROLUNG

Artikelnummer
(Item Number)

3ER10APIRD
3IR10APIRD
3ERSAPIRD
3IR8APIRD

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

Steigung Lange
(Pitch) (Length)
Géange/Zoll (TPI) L
10 16
8 16

Konus
(Taper)

IPF

0.75

0.75

Profil | Profile

M
TAPER1:16 V"

—P
o50°
0

MaBe in mm
(Dimensions in mm)

a b
15 1.4
1.3 1.6

UL GEWINDE MEHRZAHN I OUL. THREADS MUL TI-TOOTH

Artikelnummer
(Item Number)

(M4ER10APIRD2M
@4IR10APIRD2M
®5ER10APIRD3M
“5IR10APIRD3M
(®5ER8APIRD2M
“5IR8APIRD2M

EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH
LS
\a
k@A IC. IC
Y L
Steigung Lange
(Pitch) (Length)
TPI L
10 22
10 27
8 27

Unterlegplatte| Anvil: VAE4M, @ A14M, P AE5M, @AISM

> Py
~ a A
L
AN Y
Anzahl der
Zihne
(Number of Teeth)
2
3
2

Zustellungswerte fiir Mehrzahnplatten siehe Seite 78 | For recommended number of passes see page 78

Profil | Profile

MaBe in mm
(Dimensions in mm)

a b
24 3.7
3.8 6.2
3.0 4.5
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@ GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

UL GEWINDE | OIL THRERDS

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

Profil | Profile

ILC. IC

a a
L L
Yy |- N Y
V-0.040
Artikelnummer Steigung Lange Konus MaBe in mm AnschluBnr.
(Item Number) (Pitch) (Length) (Taper) (Dimensions in mm) oder GroBe
(Connection
TPI L IPF a b No. or Size)
4ER5API403
5 22 3 1.8 2.5 23/8-41/2REG
4IR5API403
V-0.038R
5ER4API382
4 27 2 2.1 2.8 NC23-NC50
5IR4API382
5ER4API383
4 27 3 2.1 2.8 NC56-NC77
5IR4API383
V-0.050
5ER4API502
4 27 2 2.0 3.0 65/8REG
5IR4API502
5ER4API503
4 27 3 2.0 3.0 i
5IR4API503 558REG

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

NC10,NC12,
4ER6API551.5 6 22 1.5 2.0 1.7 NC13.NC16

NC10,NC12,
3IR6API551.5 6 16 1.5 2.0 1.7 NC13*
4IR6API551.5 6 22 1.5 2.0 1.7 NC16**

*fiir NC10, N12 ist der Halter IR16-3CBzu benutzen, fiir N13 sind die Halter IR20-3, IR20-3Boder IR20-3CBzu benutzen
**f{ir NC16 ist der Halter IR25-4zu benutzen

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

**for NC16 use holder IR25-4

Hartmetallqualititen und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 76-77 | For Carbide Grades and Cutting Speed see page 76-77
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e GEWINDEDREHPLATTEN

THREAD TURNING INSERTS

UL GEWINDE AP/ ] OIL THRERDS

Profil | Profile

Profil | Profile
9
NS

TAPER-IPF
/ é 90°|

1
TAPER-IPF
T e

Extreme-Line Casing Buttress Casing

Extreme-Line Casing

Artikelnummer Steigung Liange Konus MaBe in mm AnschluBnr.
(Item Number) (Pitch) (Length) (Taper) (Dimensions in mm) oder GréBe
(Connection
TPI L IPF a b No. or Size)
4ER6EL1.5
6 22 1.50 1.9 1.9 5-75/8
4IR6EL1.5
4ER5EL1.25
5 22 1.25 2.4 2.3 85/8-103/4
4IR5EL1.25

Buttress Casing

4ER5BUTO0.75

5 22 0.75 2.2 2.4 41/2-133/8
4IR5BUTO0.75
4ER5BUT1.0

5 22 1.00 2.3 2.4 16-20
4IR5BUT1.0
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GEWINDEDREHHALTER
THREAD TURNING TOOLHOLDERS
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@ GEWINDEDREHHALTER

THREAD TURNING TOOLHOLDERS

THRERD/TURNING

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

A = AuBen WendeplattengroBe
External Insert Size
I= Innen

Internal

R = Rechts
Right Hand
L= Links L I.C.
Left Hand 0 5/32"
1 3/16"
2 1/4"
3 3/8"
Schaftquerschnitt 4 1§2..
Shank Cross Section: 4N 1/2°N
AuBenhalter, "
. 5 5/8
quadratischer Schaft SN 5/8N

External toolholders
square shank

20 = 20 mm x 20 mm

B = mitInnenkihlung
with internal coolant

C = Hartmetallschaft

Innenhalter und Carbjde shank
Bohrstangen runder V = Vertikal
Schaft Vertical
Internal toolholders

& boring bars

round shank

20 = Diam. of 20 mm

!
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GEWINDEDREHHALTER

THREAD TURNING TOOLHOLDERS

AUSSENKLEMMHALTER I EXTERNAL TOOLHOLDERS

Wende- Schraube Schraube RH LH
Artikelnummer Lange platten- qux Gewinde- Unterleg- Unterleg- Unterleg-
B=H (Length) F .. Schliissel platte platte platte platte
(Item Number) L gréBe 1o Key) (Insert (Anvil (Anvil (Anvil
(Insert Size) Screw) Screw) Screw) Screw)
*AR08-2 8 100 1 11 TX11 S2 - - -
*AR10-2 10 100 11 11 TX11 S2 - - -
*AR10-2M 10 150 1 1 TX11 S2 - - -
*AR12-2 12 125 12 11 TX11 S2 - - -
*AR12-2M 12 150 12 11 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 sS4 A4 AE4 Al4
AR32-4 32 170 32 22 TX22 S4 A4 AE4 Al4
AR40-4 40 200 40 22 TX22 S4 A4 AE4 A4
AR25-M4N 25 150 28 22N TX22 S4 A4 AE4N AI4N
AR32-P4AN 32 170 32 22N TX22 S4 A4 AE4N AI4N
AR40-R4N 40 200 40 22N TX22 S4 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

*Klemmbhalter ohne Unterlegplatte | Toolholders without anvil

Fiir schreiben Sie statt L For TR D toolholders specify [T} instead of I

Die Klemmhalter werden mit einem Steigungswinkel von 1.5° hergestellt. Um den Steigungswinkel zu ermitteln,
verwenden Sie bitte die Diagramme im technischen Teil (Seite 73).
Toolholders are made with a 1.5" helix angle. For other helix angles please refer to helix angle chart (page 73) in the technical section of this catalogue.
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e GEWINDEDREHHALTER

THREAD TURNING TOOLHOLDERS

UERTIKAL KLEMMHALTER IUERTICAL TOOLHOLDERS

U A

m Schraube
Artikelnummer Enes Wende" Tq_r X Gewindeplatte
B=H (Length) F plattengroBe Schliissel
(Item Number) L Insert Si (Torx Key) (Insert
(Insert Size) 3"/ Screw)
AR20-3V 20 125 22 16 TX16 S3S
AR25-3V 25 150 27 16 TX16 S3S

UERTIKAL HALTER I UERTICAL TOOLHOLDERS

H
schmale Ausflihrung | slim Throat
u Schraube
Artikelnummer palge Wende" To"r X Gewindeplatte
B=H (Length) F plattengroBe Schliissel
(Item Number) . (Insert
L (Insert Size) (Torx Key) 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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e GEWINDEDREHHALTER

THREAD TURNING TOOLHOLDERS

INNENKLEMMHALTER | INTERNAL TOOLHOLDERS

Min. Bore

Artikel- ) Wende- Schraube Schraube RH LH
nummer Min. plat"ten- Torx Gewinde- Unterleg- Unterleg- Unterleg-
(Item D D1 Bohr. L L1 F groBe  Schliissel platte platte platte platte
Number) 2 (Iqsert (Torx Key) (Insert (Anvil (Anvil (Anvil
Size) Screw) Screw) Screw) Screw)
IR05-0* 12 5.1 6.0 100 12 43 6 TX06 SO o s -
IRO7-1* 16 6.6 7.8 125 18 53 8 TX08 S1 - - -
IR08-1N* 16 7.3 9.0 125 21 6.6 8N TX08 S1 - s o
IR10-2* 10 10 12 100 - 7.4 1 TX11 S2 - - -
IR10-2D* 16 10 12 125 25 74 1 TX11 S2 o = o
IR13-2* 16 13 15 140 32 89 1 TX11 S2 - - -
IR13-3* 16 13 16 150 32 10.2 16 TX16 S3S - - -
IR16-3* 20 16 19 170 40 11.7 16 TX16 S3S - - -
IR20-3 20 20 24 170 - 13.7 16 TX16 S3 A3 AI3 AE3
IR25-3 25 25 29 200 - 16.2 16 TX16 S3 A3 AI3 AE3
IR32-3 32 32 36 250 - 19.7 16 TX16 S3 A3 AI3 AE3
IR40-3 40 40 44 300 - 23.7 16 TX16 S3 A3 AI3 AE3
IR50-3 50 50 54 350 - 28.7 16 TX16 S3 A3 AI3 AE3
IR20-4* 20 20 24 170 - 15.6 22 TX22 S4S - - -
IR25-4 25 25 29 200 - 18.1 22 TX22 S4 A4 Al4 AE4
IR32-4 32 32 38 250 - 21.6 22 TX22 S4 A4 Al4 AE4
IR40-4 40 40 46 300 - 25.6 22 TX22 sS4 A4 Al4 AE4
IR50-4 50 50 56 350 - 30.6 22 TX22 sS4 A4 Al4 AE4
IR32-4N 32 32 38 250 - 24.4 22N TX22 sS4 A4 AIl4N AE4N
IR40-4N 40 40 46 300 = 28.1 22N TX22 S4 A4 AI4N AE4N
IR50-4N 40 40 57 350 - 30.8 22N TX22 S4 A4 AI4N AE4N
IR32-5 32 32 40 250 - 22.6 27 TX27 S5 A5 AI5 AE5
IR40-5 40 40 48 300 - 26.6 27 TX27 S5 A5 AI5 AE5
IR50-5 50 50 58 350 - 31.6 27 TX27 S5 A5 AI5 AE5
IR60-5 60 60 68 400 - 36.6 27 TX27 S5 A5 AI5 AE5
IR32-5N 32 32 40 250 - 25.8 27N TX27 S5 A5 AI5SN AE5N
IR40-5N 40 40 48 300 - 294 27N TX27 S5 A5 AI5N AE5N
IR50-5N 50 50 58 350 - 344 27N TX27 S5 A5 AISN AE5N
IR60-5N 60 60 68 400 - 39.7 27N TX27 S5 A5 AI5SN AE5N

*Klemmbhalter ohne Unterlegplatte | Toolholders without anvil

Fiir Y XS (Y] schreiben Sie [ statt [[Q | For EARERE] toolholders specify [l] instead of

Die Klemmbhalter werden mit einem Stei inkel von 1.5° hergestellt. Um den Stei inkel zu ermitteln, verwenden Sie bitte die Diagramme im technischen Teil (Seite 73).

Toolholders are made with a 1.5" helix angle. For other helix angle please refer to helix angle chart (page 73) in the technical section of this catalogue.
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@ GEWINDEDREHHALTER

THREAD TURNING TOOLHOLDERS

INNENKLEMMHALTER | INTERNAL TOOLHOLDERS

mit Innenkiihlung
with internal coolant

D1
¥

miitt iniméakieh loogl dnt

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
S ) (7] (Insert (Torx Key) (Insert (Anvil (Anvil (Anvil

tp ey 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 sS4 A4 Al4 AE4

*Klemmbhalter ohne Unterlegplatte | Toolholders without anvil

Fiir (Y {Tae] schreiben Sie [l statt [ | For [BBIARELLD toolholders specify [l instead of [
Die Klemmbhalter werden mit einem Stei inkel von 1.5° hergestellt. Um den Stei inkel zu ermitteln, ver den Sie bitte die Diagramme im technischen Teil (Seite 73).
Toolholders are made with a 1.5" helix angle. For other helix angle please refer to helix angle chart (page 73) in the technical section of this catalogue.
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e GEWINDEDREHHALTER

THREAD TURNING TOOLHOLDERS

UOLLHARTME TALL BOHRS TANGEN
LARBIJE SHANK BORING BARS

mit Innenkiihlung Min. Bore
with internal coolant
¢D1

F

mit Innenkihlung lwith internal coolant

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) (7] (Insert (Torx Key) (Insert (Anvil (Anvil (Anvil
LD DLy Size) Screw) Screw) Screw) Screw)
IR05-0SCO 6 5.1 6.0 100 26 4.3 6 TX06 SO o o -
IR07-1CB 8 6.6 7.8 125 31 5.3 8 TX08 S1 - - -
IR08-1NCO 8 7.3 20 125 35 6.6 8N TX08 S1 - o s
IR10-2CB 10 10 12 150 - 7.4 11 TX11 S2 - - -
IR12-2CB 12 12 15 170 - 8.4 11 TX11 S2 o o =
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 Y XS] schreiben Sie [l statt [ | For [IELRERED toolholders specify [} instead of

BOHRS TANGEN IBORING BARS

mit 3.5° Steigungswinkel | with 3.5° Helix Angle

. Schraube
Artikelnummer lli WendeP igiten To"r X Gewindeplatte
D1 Bohr. L L1 F groBe Schliissel
(Item Number) 3 (Insert
2 (Insert Size) (Torx Key) Screw)
IR16-3C035 20 16 19 170 40 13.7 16 TX16 S3S
IR20-4C0O35 20 20 24 170 - 15.6 22 TX22 S4S

Fiir [ Y XS ] schreiben Sie [ statt [[Q | For [IBARERED toolholders specify [} instead of
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@ GEWINDEDREHHALTER

THREAD TURNING TOOLHOLDERS

HALTER FUR SPEZIELLE GEWINDEDREHRANWENOUNG
SPECIAL THREAD TURNING APPLICATIONS

D1 IR14-3B

Wende- Torx Schraube

Gemfamgen  ° P10 plteate  saiied  SUGI G
IR09-08* 16 8.7 125 30 6.5 8 S1 TX8 1/2 - 13UNC
IR12-3B 20 11.5 140 33 10.5 16 S3 TX16 TR18x4
IR14-3B 20 12.5 140 36 21.1 16 S3 TX16 TR20x4
IR14-3NCO 20 135 150 40 13.2 16 S3 TX16 TR22x5
IR25-4NCO 25 - 250 - 19.5 22 S4 TX22 TR40x7

Fiir linke Ausfiihrung bitte anfragen | For left version please inquire

*Nur als rechte Ausfiihrung verfiigbar | Only right hand available
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e UNTERLEGPLATTEN & UNTERLEGPLATTENSETS

ANVILS AND ANVIL KITS

GEWINDE-STEIGUNGSWINKEL (THREAD HELIX ANGLE)

Steigung (Pitch)

mm Gange/Zoll (TPI)
40 30 20
5 A 5
TanB = P
mxD
4 7°6
Vereinfachte Formel D
3 8 (Simplified formula) i
2.5 10 B =20P/D
2 12 Beispiel (Example)
1.5 16 D = 30 mm (1.18")
P =1.5mm (16 TPI)
1 24 . . -
0.5 48 B=20x15=1
30
mm 10 20 30 40 50 60 75
Durchmesser

Zoll (Inch . . j
oll (Inch) 3/8 3/4 125 15 2 25 3 (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. Negativer Steigungswinkel
Ein negativer Steigungswinkel wird gew&hnlich beim Drehen von (Negative Helix angle)
Rechtsgewinden mit linkem Klemmbhalter oder von Linksgewinden mit
rechtem Klemmhalter 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.)

Insert = Gewindeschneidplatte
Anvil = Unterlegplatte

Steigungswinkel 1.5°

L IC Klemmhalter Y 4.5° 3.5° 2.5° Standard 0.5° -0.5° -1.5°
(Pocket Angle)

16 3/8 EX-RH OR IN-LH AE3+4.5 AE3+3.5 AE3+2.5 AE3 AE3+0.5 AE3-0.5 AE3-1.5

16 3/8 EX-LH OR IN-RH AI3+4.5 AI3+3.5 AI3+2.5 AI3 AI3+0.5 AI3-0.5 AI3-1.5

22 1/2 EX-RH OR IN-LH AE4+4.5 AE4+3.5 AE4+2.5 AE4 AE4+0.5 AE4-0.5 AE4-1.5

22 1/2 EX-LH OR IN-RH Al4+4.5 Al4+3.5 Al4+2.5 Al4 Al4+0.5 Al4-0.5 Al4-1.5

22N 1/2N EX-RH OR IN-LH AE4AN+4.5 AE4N+3.5 AE4N+2.5 AE4N AE4N+0.5 AE4N-0.5 AE4N-1.5
22N 1/2N EX-LH OR IN-RH AI4AN+4.5 AI4N+3.5 AI4N+2.5 AI4N AI4N+0.5 AI4N-0.5 AI4N-1.5
27 5/8 EX-RH OR IN-LH AE5+4.5 AE5+3.5 AE5+2.5 AE5 AE5+0.5 AE5-0.5 AE5-1.5
27 5/8 EX-LH OR IN-RH AI5+4.5 AI5+3.5 AI5+2.5 AI5 AI5+0.5 AI5-0.5 AI5-1.5
27N 5/8N EX-RH OR IN-LH AE5N+4.5 AE5N+3.5 AE5N+2.5 AE5N AE5N+0.5 AE5N-0.5 AE5N-1.5
27N 5/8N EX-LH OR IN-RH AI5N+4.5 AI5N+3.5 AI5SN+2.5 AI5N AI5N+0.5 AI5N-0.5 AI5N-1.5
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GEWINDEDREHEN TECHNISCHER TEIL
THREAD TURNING TECHNICAL SECTION
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e GEWINDEDREHEN TECHNISCHER TEIL

THREAD TURNING TECHNICAL SECTION

HARTMETALLSORTEN (CARBIDE GRADES)

Beschichtete Qualitidten (Coated Grades):

TiAIN (P20-P40, K20-K30):

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

XTiAIN (M10-M20, KO5-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 Automatenstéhle, legierte Stahle (unter 30 HRc), fir rostfreien Stahl und

Gusseisen.
PVD TiN coated micrograin grade for free machining steels, alloy steels (below 30 HRc), stainless steels and cast iron.

Unbeschichtete Qualitiaten (Uncoated Grades):
K20 (K10-K30), auf Anfrage |upon Request:

Verfiigbare PlattengréBen und Beschichtungen (Available grades and coatings):

Beschichtung

Grade TiAIN XTiAIN
PlattengroBe 01,2 234 2,3,
(Insert sizes) 3,4,5 ' 4,5
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GEWINDEDREHEN TECHNISCHER TEIL

THREAD TURNING TECHNICAL SECTION

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

1SO
Standard

. Beschaffenheit
Material Py
Condition XTAIN TIAIN TiN
; <0.25%C Gehértet Annealed
Unlegierter Stahl 20.25%C Gehartet Annealed
und Stahlguss, Gegliiht und gepresst
’E%t,?"jﬁf,ey"éi?} st Quénched & Tempered 110-210 120-180 100-180
and Cast Stee, >0.55%C Gehartet Annealed
Free Cutting Steel Gegliiht und gepresst
Quenched & Tempered
Niedrig legierter Stahl und Sftfahlguss Gehartet Annealed
(weniger als 5% legierte Stoffe) ~ ~ .
Low Alloy Steel and Cast Steel (less than Gegliiht und gepresst 80-140 80-130 70-120
5% alloying elements) Quenched & Tempered
Hochlegierter Stahl, Stahlguss und Gehértet Annealed
Werkzeugstahl
High Alloy Steel, Cast Steel and Tool Gegliiht und gepresst 70-90 60-80 55-70
Steel Quenched & Tempered
Ferritisch / Martensitisch
Edelstahl und Edelstahlguss ST
Stainless Steel and N N 110-160 90-130 60-90
Cast Steel — —
Austinitisch Austenitic
. . Ferritisch / Perlitisch
Kugelgraphitgusseisen (GGG) Ferritic / Pearliti . ) )
Nodular Cast Iron (GGG) erf/./c/ ear/‘/‘c 120-150 100-130 80-110
Perlitisch Pearlitic
Grauguss (GG) Ferritisch Ferritic i _ _
Grey Cast Iron (GG) Perlitisch Pearlitic (I 120-130 90-100
ticch Ferriti
Temperguss Malleable Cast Iron Fer@SCh errl‘l‘c 110-140 100-130 80-100
Perlitisch Pearlitic
Aluminiumknetlegierung Ungealtert Not Hardened 700-1000 600-800
dumntEeug e oy Gealtert Precipation Hardened
. . <=12% Si Ungealtert Not Hardened
Aluminiumguss, verglitet
Aluminum-Cast, Gealtert Precipation Hardened 280-750 200-550
Alloyed
. >12% Si Hochwarmfest High
Automatenkupferlegierung
. >1%Pb Free Cutting
Kupferlegierung 190-350 150- 250
(el Messing Brass
Elektrolytkupfer
Electrolytic Copper
Thermoplast, Faserverbundwerkstoff
Nichtmetallische Werkstoffe Duroplastics, Fiber Plastics 200-300
Copper Alloys .
Hartgummi Hard Rubber
. Fe based Gehértet Annealed
Iegicertliggﬁl:atur- Gealtert Precipation Hardened
Superlegierung N Gehartet Annealed 30-65 25-60
High Temp. iorCo o
Alloys, Super Alloys [ Gealtert Precipation Hardened
Guss Cast
. : _— Alpha+Beta Legierung gealtert ~ B
Titanlegierung Titanium Alloys 'Alpha + Beta Alloys Cured 40-50 35-45
Gehértet Hardened
45-50 HRc
Gehérteter Stahl Gehértet Hardened
Hardened Steel 51-55 HRc 40-50 35-45
Gehértet Hardened
56-62 HRc
Schalenhartguss
Chilled Cast Iron Guss Cast 30-40 25-35
Gusseisen Cast Iron Gehértet Hardened 20-30 15-25
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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):

Beispiel (Example):

Vx1000 _ 120 x 1000

V = 120 m/min

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

Steigung PlattengroBe Al:izei:hl Bestellcode Anza.l‘ﬂ Schnitttiefe pro Durchgang
mm L | LC. (Zoll) | Zihne Durchgénge | 4 2 g 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
IS0 1.50 22 172 3 4ER1.51SO3M 2 055 | 037
AuBen 2.00 22 172 2 4ER2.0ISO2M 3 057 | 040/ 0.28
2.00 22 172 3 4ER2.01SO3M 2 0.76 | 0.49
3.00 27 5/8 2 5ER3.0ISO2M 4 059 | 051 0.42| 032
1.00 16 3/8 3 3IR1.0IS03M 2 033 025
1.50 16 3/8 2 3IR1.51S02M 3 038 029 0.20
IS0 1.50 22 172 3 4IR1.51S03M 2 050 | 0.37
Innen 2.00 22 172 3 4IR2.0ISO2M 3 052 | 037 026
2.00 22 172 3 4IR2.01SO3M 2 070 | 0.45
3.00 27 5/8 2 5IR3.01SO2M 4 058 | 046 039 030
16 16 3/8 2 3ER16UN2M 3 044 | 031 022
16 22 172 3 4ER16UN3M 2 058 | 039
UN 12 22 172 2 AER12UN2M 3 059 | 042 030
AuBen 12 22 172 3 4ER12UN3M 2 078 | 052
8 27 5/8 2 SERS8UN2M 4 0.62| 054 045 035
16 16 3/8 2 3IR16UN2M 3 042 | 028 022
16 22 172 6 4IR16UN3M 2 055 | 037
N 12 22 172 2 4IR12UN2M 3 053 | 038 031
12 22 172 3 4IR12UN3M 2 074 | 0.48
8 27 5/8 2 5IRSUN2M 4 0.63| 0.50| 0.40| 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
g‘;';"tw"‘h 14 22 1/2 3 4IR14W3M 2 0.70 | 0.46
Imnen 1 22 172 2 4IR11W2M 2 0.67 | 0.47| 034
14 16 3/8 2 3ER14NPT2M 3
15 22 172 2 4ER11.5NPT2M 4 054 | 047 037 030
':l':gen 115 27 5/8 3 5ER11.5NPT3M 4 076 | 054 038
8 27 5/8 2 SERSNPT2M 4 0.81| 0.60| 055| 045
14 16 3/8 2 3IR14NPT2M 3
NPT 115 22 172 2 4IR11.5NPT2M 4 054 | 047 | 037 030
Innen 115 27 5/8 3 5IR11.5NPT3M 4 076 | 054 | 038
8 27 5/8 2 5IRSNPT2M 4 0.81| 0.60| 055| 045
10 22 172 2 4ER10APIRD2M 3 0.60 | 0.50 | 031
ﬁ::;e":“d 10 27 5/8 3 5ER10APIRD3M 2 1.00 | 0.41
8 27 5/8 2 SERSAPIRD2M 3 0.80 | 0.60 | 0.41
10 22 172 2 4IR10APIRD2M 3 0.60 | 0.50 | 0.31
ﬁﬂeﬁ““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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E

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

mm 0.5 0.8 J g 1.5 1.75 2.0 2.5 3.0

Steigung (Pitch):  Gingeszoll (TP 48 32 14 12 10 8

Hinweise (Recommendations):

- In den meisten Féllen ist der Mittelwert ein guter Startpunkt.

- Bei den meisten Materialien gilt, je harter das Material, umso hoher die Anzahl der gewahlten Durchgénge.
- Als Faustregel gilt: weniger Durchgédnge 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):

EX-RH (AUBEN RECHTS GEWINDE) EX-LH (AUBEN LINKS GEWINDE)
EX-RH (EXTERNAL RIGHT THREAD) EX-LH (EXTERNAL LEFT THREAD)

EX-LH-Halter & EX-LH-Halter &

Unterlegplatte in

. Schneidplatte (1) Schneidplatte (1)
negativ - Platte — (EX-LH Toolholder (EX-LH Toolholder
ersetzen - — & Insert) & Insert)

—

(Change to
Negative Anvil) SN

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

_| «— Unterlegplatte in Schneidplatte &

Sie sollten

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

(You should use
an IN-LH Insert
and Toolholder,
if you want to
turn an IN-RH

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

negativ - Platte

3 ersetzen
EX-RH-Halter & (Change to
Negative Anvil)

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

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

Unterlegplatte in
negativ - Platte
ersetzen

IN-LH-Halter &

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

& [nsey
D e

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

IN-LH-Halter &
Schneidplatte

(IN-LH Toolholder
& Insert) /

IN-RH-Halter &

Halter hat.

({f you want to
turn an EX-LH
Thread and
you only have
EX-Rh Insert &
Toolholder)

. . Schneidplatte
Thread but it is V7 Unterlegplatte in (IN-LH Toolholder
recommended to IN-RH-Halter & L negativ —Platte & Insert)
evacuate metal Schneidplatte ersetzen
chips outside — (IN-LH Toolholder (Change to
during thread — & Insert) Negative Anvil)
turning.)
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HINWEISE ZU GEWINDEDREHPLATTEN
(RECOMMENDATIONS FOR THREADING INSERTS)

Bei den meisten Gewindeformen haben die P/8

AuBen- und Innengewinde verschiedene Tiefen [

und Radien. Sie sind also nicht austauschbar. H

(In most thread forms internal and external _Ai %
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 gewédhren.

(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. P
(The built-in relief angles ensure automatic - - — =
insert flank angle clearance.) J

I >4

Die Profile der AuRBen-und Innengewindeschneidplatten sind prazise geschliffen
und garantieren genaue Gewindegeometrie, wenn sie mit den passenden Haltern

benutzt werden. Innen-Gewindeschneidplatten in AuRenhaltern 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 méglich.
(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 = ArcTan (Tan a x Tan ®)

o J‘ "Nl o |

— —

I - 58° 5.8° 10° 1.24° 5.8° 0.5° @ = 10° fiir AuBenhalter Ifor external toolholder
15 8.8°8.8° 152 1.9° 8.8° 0.8° @ = 15° fiir Innenhalter [for internal toolholder

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 fiir EX-RH und IN-LH-Halter zu benutzen und Al-Unterlegplatten fiir IN-RH und EX-LH-Halter.

Gange/Zoll (TPI) 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
9 ————— | and IN-LH toolholders and AI anvils for IN-RH and EX-LH toolholders.)
25110 I | ACME TRAPEZ (DIN 103)
Spezialhalter
9 L |notwendig STUB ACME RUND (DIN 405)
(Special
holder
3|8 [~ |required)
357 / Standard Platte
(mit dem Halter
geliefert)
416 (Standard anvil,
supplied with _
5|5 // / toolholder)
6|4 /
55 |
52 /// legpl.
*Unterlegplatte
12 |2 (Change to Anvil AE or AI+0.5°)
16 | 1.5
mm: 5 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 40 )
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 fiir 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

Gange/Zoll (TP) mm and IN-LH toolholders and Al anvils for IN-RH and EX-LH toolholders.)
25|10 | | TEILPROFILE 60° (PARTIAL PROFILE 60°)
Spezialhalter & o o
o Wrotwendg b5/ oy VN TEILPROFILE 55° (PARTIAL PROFILE 55°)
(Special N \Q) ,\‘,” 1SO
holder g N &
3|8 [~ required) u.,o 5‘72’ t?v UN
NI WHIT
357 Standard Platte
/1
/ (mit dem Halter
geliefert)
4\6 / / / (Standard anvil,
supplied with
5|5 // // toolholder)
6|4 [/l
25 | LL
bl 1
10 | 2.5 / /
12 |2
16 | 1.5
mm: 510 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140 K,,chme,se,
Inch: 0.25050 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 Féllen ist eine negative Unterleg-
platte erforderlich, und es sind AE-Unterlegplatten fiir EX-RH und IN-LH-Halter zu benutzen und Al-Unterlegplatten fir IN-RH und EX-LH-Halter.

Gange/Zoll (TPI) 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
2 10 IN-LH toolholders and AI anvils for IN-RH and EX-LH toolholders.)
-5 [ [ AMERICAN BUTTRESS
Spezlalhatter ~~|/[Stendard Pratte SAGENGEWINDE (DIN 513)
9 I (Special 9 ,\‘7 (mit dem Halter
hop/der &y geliefert) Vor dem Auswechseln =1°
3|8 [ Ny (Standard d legpl B=
required) 9 el Jied er Unterlegplatten
S anviel, supplie (Before Anvil change)
#] with toolholder)
357
AE oder AI-1.5° Platte ersetzen Do G q
i 1 50 ie Ersetzung der
4|6 (Change to Anvil AE or AI-1.5°) Standard-Unterlegplatte Feleh
durch eine Unterlegplatte (Bad)
/ mit negativem Winkel Standardplatte
515 hilft seitliches Reiben zu (Standard anvi)
vermeiden.
6|4 (Replacing the standard
anvil with an anvil with
3.5 negative angle, will
8|3 D eliminate side rubbing.)
10 | 2.5 —
12 |2 Nach dem Auswechseln . l{zcl‘col.;trlir)
der Unterlegplatten Negativplatte
16 | 1.5 (After Anvil change) (Negative anvil)
mm: 5 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140 “Durchmesser
Inch: 0.25050 0.75 1 1.25 150 2 250 3 4 5 (Diameter)

Ge Tooling | s1



E

GEWINDEDREHEN TECHNISCHER TEIL
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GEWINDESCHNEIDEN
(THREAD TURNING)

Schritt 1: Gewindeschneidsystem wahlen
Schritt 2: Gewindeschneidplatte wahlen
Schritt 3: Halter wahlen

Schritt 4: Qualitat 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
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:
Step 1:

Schritt 2:
Step 2:

Schritt 3:
Step 3:

Schritt 4:
Step 4:

Schritt 5:
Step 5:

Schritt 6:
Step 6:

Gewindeschneidsystem auf Seite 79
wahlen: EX-RH- Gewinde schneidplatte
und Halter.

Gewindeschneidplatte auf Seite 17
wahlen: 3ER1.5ISO.

Halter auf Seite 67 wahlen:
AR20-3.

Gewindeschneidplatten-Qualitat auf
Seite 76 auswahlen:
legierten Stahl, TIN-Qualitat.

Gewindeschneid-Drehgeschwindigkeit
aus der Tabelle auf Seite 77 wéahlen:
100 m/min.

Drehgeschwindigkeitsberechnung:

Schnittanzahl aus der Tabelle auf Seite
79 wahlen: 8 Gange.

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

Schritt 1:
Step 1:

Schritt 2:
Step 2:

Gewindeschneidsystem auf Seite 79
wahlen, normalerweise nimmt man IN-
RH-Halter und Gewindeschneidplatte.
Die Spane sollen aber nach auBen
gefiihrt werden, indem wir vom Bund
nach auBen arbeiten. Wir benétigen
daflr: Gewindeschneidplatte und
Halter.

Gewindeschneidplatte auf Seite 28
wahlen: 3IL12UN.
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Step 6 : Choose Number of Threading Passes

Step 7 : Find Thread Helix Angle
Step 8 : Choose Correct Anvil

Choose Thread Turning Method
from page 79: EX-RH Insert
& Toolholder.

Choose Insert from page 17:
3ERI1.5ISO.

Choose Toolholder from page 67:
AR20-3.

Choose Insert Grade from selection
on page 76:
Alloy Steel is Grade TIN.

Choose Thread Turning Speed from
chart on page 77:
100 m/min.

(THREAD)

EX-RH ISO GEWINDE

4130 Legierter Stahl

(Alloy Steel)

P=15mm

e

0 X

Rotational Speed calculation: |N= T

= UPM RPM

Choose Number of Threading passes
from table on page 79: 8 passes.

Choose Thread Turning Method from
page 79. 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 28: 3IL12UN.
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Choose Toolholder from page 69:

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 76:
Brass is Grade Uncoated.

Choose Thread Turning Speed from

IN-RH 12 UN GEWINDE
(THREAD)

IN-LH Halter und
Gewindeschneid-
platte

IN-LH Toolholder
& Insert

. Negative
Messing Unterlegplatte
(Brass) ersetzen

Change Anvil

chart on page 77:
choose 150 m/min.

Rotational Speed calculation:

to Negative Anvil

N = 150 x 1000_ UPM RPM
JU x 38.1 e

Schritt 3:  Halter auf Seite 69 wahlen: IL25-3.

Step 3: Anmerkung: da wir IN-RH Gewinde
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: Gewindeschneidplatten-Qualitat auf

Step 4:  Seite 76 auswahlen:
Messing, Uncoated-Qualitat.

Schritt 5:  Gewindeschneid-Drehgeschwindigkeit

Step 5 aus der Tabelle auf Seite 77 wahlen:
wir nahmen 150 m/min.
Drehgeschwindigkeitsberechnung:

Schritt 6:  Schnittanzahl aus der Tabelle auf Seite

Step 6: 79 wadhlen: 9 Génge.

BEISPIEL NR. 3 (EXAMPLE NO. 3):

Schritt 1: ~ Gewindeschneidsystem auf Seite 79

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

Schritt 22 Gewindeschneidplatte auf Seite 59

Step 2: wahlen: 3ER12ABUT.

Schritt 3:  Halter auf Seite 67 wahlen:

Step 3: AR25-3.

Schritt4:  Gewindeschneidplatten-Qualitat auf

Step 4:  Seite 76 auswahlen:
rostfreien Stahl fir TIAIN-Qualitat.

Schritt 5:  Gewindeschneid-Drehgeschwindigkeit

Step 5: aus der Tabelle auf Seite 77 wahlen:
120 m/min.
Drehgeschwindigkeitsberechnung:

Schritt 6:  Schnittanzahl aus der Tabelle auf Seite

Step 6: 79 wahlen: 13 Gange.

Schritt 7. Gewindesteigungswinkel berechnen:

Step 7: Seite 73, 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 81 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.

Choose Number of Threading passes from
table on page 79: 9 passes.

Choose Thread Turning Method from
page 79: EX-RH Insert &
Toolholder.

Choose Insert from page 59:
3ERIZABUT

Choose Toolholder from page 67:
AR25-3.

Choose Insert Grade from selection
on page 76:

Stainless Steel is Grade TiAIN.

Choose Thread Turning Speed from chart

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

304 rostfreier Stahl

(304 Stainless Steel)

-

on page 77:
120 m/min. i T
Rotational Speed calculation: | N = J'EX—X40= 954 UPM RPM

Choose Number of Threading passes from
table on page 79: 13 passes.

Find Thread Helix Angle: on page 73
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 81, for AMERICAN
BUTTRESS Thread, for 12 TPI and

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

Negative Unterlegplatte vermeidet
Seitenflachen-verschleiR(Replacing the
standard anvil with an anvil with negative
angle will eliminate side rubbing)

Richtig
(Correct)

Negativplatte
(Negative anvil)

Unterlegplatte Auswahl
(Anvil chosen): AE3-1.5

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

84 |Ge Tooling

1. Eine zdhere Hartmetall-Qualitat benutzen.

2. Uberhang des Werkzeugs vermeiden.

3. Prifen, ob die Gewindeschneidplatte
richtig festgeklemmt ist.

4. Vibrationen vermeiden.

1. Schnittgeschwindigkeit herabsetzen.
2. Kuhlflissigkeit auftragen.

3. Eine hértere Hartmetall-Qualitat benutzen.

1. Schnittgeschwindigkeit erh6hen
2. Eine zéhere Hartmetall-Qualitat benutzen

1. Schnittgeschwindigkeit herabsetzen
2. Kuhlflissigkeit auftragen
3. Eine zdhere Hartmetall-Qualitat benutzen

1. Eine hartere Hartmetall-Qualitat benutzen
2. Schnittgeschwindigkeit herabsetzen
3. Schnitttiefe reduzieren

1. Eine zdhere Hartmetall-Qualitat benutzen
2. Schnitttiefe reduzieren

3. Die Platte friither wechseln

4. Maschine und Werkzeugstabilitat prifen

1. Use a tougher carbide grade

2. Eliminate tool overhang

3. Check if insert is correctly clamped
4. Eliminate vibration

1. Reduce cutting speed

2. Apply coolant fluid
3. Use a harder carbide grade

1. Increase cutting speed
2. Use a tougher carbide grade

1. Reduce cutting speed

2. Apply coolant fluid
3. Use a tougher carbide grade

1. Use a harder carbide grade
2. Reduce cutting speed
3. Reduce depth of cut

1. Use a tougher carbide grade

2. Reduce depth of cut

3. Index insert sooner

4. Check machine and tool stability



E

GEWINDEPLATTEN STANDARDS
(THREADING INSERTS STANDARDS)

EXTREME - LINE CASING

DIN:

ANSI:

APL:

ISO:

MIL-S:

Gewindeprofil
(Thread profile)
| o)
UN
WHITWORTH
NPT
NPTF
BSPT
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
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

Deutsches Institut fiir Normung

British Standards

American National Standards Institute
American Petroleum Institute

Internationale Organisation fir Normung

Military Specification

GEWINDEDREHEN TECHNISCHER TEIL
THREAD TURNING TECHNICAL SECTION

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

3G

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

4h/6h
4H/5H

Class 2
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STECHPLATTEN
GROOVING INSERTS
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STECHPLATTEN
GROOVING INSERTS

E

STECHPLATTEN/GROOUING INSERTS

Innen und AuBBen

External and Internal
\WL
ER/IL T ER/IL
Die gleiche Platte IC _T Die gleiche Platte
kann fiir EX.RH und A kann fiir IN.RH und
IN.LH. eingesetzt EX.LH. eingesetzt
werden. L werden.
(Same insert can (Same insert can
be used be used
for EX.RH and for for IN.RH and for
IN.LH.) — Y EXIH)
Artikelnummer Unterlegplatte w ;‘cfl.l L T
(Item Number) (Anvil) +0.02 (Inch) mm
3ER/ILO.50 AE3-0
0.50 3/8 16 1.4
3IR/EL0.50 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/EL2.25 AI3-0

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

Erhiltlich in folgenden Qualititen | Available in the following Grades: TiAIN

EL = AuBen Links | External Left

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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e STECHPLATTEN
GROOVING INSERTS

STECHPLATTEN/GROOUING INSERTS

Innen und AuBen - Teilprofil
External and Internal — Partial Profile

ERAIL e ER/IL
Die gleiche Platte Die gleiche Platte
kann fiir EX.RH und TT LC. LC. T kann fur IN.RH und

IN.LH. eingesetzt

EX.LH. eingesetzt
werden.
L

L werden.

(Same insert can (Same insert can
be used be used
for EX.RH and for for IN.RH and for
IN.LH.) EXLH.)

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

Artikelnummer Unterlegplatte R ;ﬁ] L T
(Item Number) (Anvil) +0.02 (Inch) mm
3ER/ILR0O.50 AE3-0
0.5 3/8 16 e
3IR/ELR0.50 AI3-0
3ER/ILR1.00 AE3-0
1.0 3/8 16 2.0
3IR/ELR1.00 AI3-0
3ER/ILR1.20 AE3-0
1.2 3/8 16 2.25
3IR/ELR1.20 AI3-0

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

Erhiltlich in folgenden Qualitdten | Available in the following Grades: TiAIN

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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e STECHPLATTEN TECHNISCHER TEIL

GROOVING INSERTS TECHNICAL SECTION

SCHNITTGESCHWINDIGKEUT FUR STECHPLATTEN
(CUTTING SPEEDS FOR GROOVING INSERTS)

Auswahl Hartmetallsorte (Carbide Grade):
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.

SO Schnitt-
Materialen (Materials) geschwindigkeit m/mni
Standard -
(Cutting speed)
Niedrig - & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl 20 - 100
Low & Medium Carbon Steel
Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl
P High Carbon Steel 2=

Legierter Stahl

Alloy Steels and Treated Steels “b=c
" Staimiese Steols -
Cusseer
NE-Metalle und Aluminium 20 - 200

Non-Ferrous and Aluminum
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