Av GEWINDEFRASPLATTEN

TootcuTt THREAD MILLING INSERTS

THRERD ' MILLING

PRODUKT BEZEICHNUNG | PRODUCT DESIGNATION
BEISPIEL | EXAMPLE: 30EX12UN TiAIN

30 EX 12 UN TiAIN
Gewindesteigung Beschichtung
‘ Thread Pitch Coating
O TiALN
|<—>A Gewindeprofile
12 Thread Profile
14 ISO
21 UN
30 WHIT
40 NPT
NPTF
BSPT
NPS
NPSF
PG
EX = AuBen External
IN = Innen Internal

EX/IN = AuBen + Innen
External + Internal
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AV

TOOLCUT

SO

Steigung
(Pitch)
P
0.50 EXT
0.50 INT
0.75 EXT
0.75 INT
1.00 EXT
1.00 INT
1.25 EXT
1.25 INT
1.50 EXT
1.50 INT
1.75 EXT
1.75 INT
2.00 EXT
2.00 INT
2.50 EXT
2.50 INT
3.00 EXT
3.00 INT
3.50 EXT
3.50 INT
4.00 EXT
4.00 INT
4.50 EXT
4.50 INT
5.00 EXT
5.00 INT
5.50 EXT
5.50 INT
6.00 EXT
6.00 INT

H
T

GEWINDEFRASPLATTEN
THREAD MILLING INSERTS

—> Pl
T AANAAAA
H
Y
_ A
A=12 mm A=14 mm
*12IN0.51SO 14IN0.5ISO

*12IN0.75ISO

*12IN1.0ISO

*12IN1.251SO

*12IN1.5I1SO

6.3
2.9

* eine Schneidkante | one cutting edge

14EX0.75ISO
14IN0.75ISO
14EX1.0ISO
14IN1.0ISO
14EX1.25ISO
14IN1.251SO
14EX1.5ISO
14IN1.5ISO
14EX1.75ISO
14IN1.75ISO
14EX2.0ISO
14IN2.0ISO
14EX2.51SO
14IN2.51SO

7.5
3.1

A=21 mm

21EX1.0ISO
21IN1.0ISO

21EX1.5ISO
21IN1.5ISO

21IN1.751SO
21EX2.0I1SO
21IN2.0ISO
21EX2.5I1SO
21IN2.5ISO
21EX3.0ISO
21IN3.0ISO

21IN3.5ISO

12
4.7

Profil | Profile

P
P/4

A=30 mm

30EX1.5ISO
30IN1.5ISO

30EX2.0ISO
30IN2.0ISO

30EX3.0ISO
30EX3.0ISO
30EX3.5ISO
30IN3.5ISO
30EX4.0ISO
30IN4.0ISO

30IN4.5ISO

30IN5.0ISO

30IN5.5ISO

16
5.5

A=40 mm

40EX1.5ISO
40IN1.5ISO

40EX2.0ISO
40IN2.0ISO

40EX3.0ISO
40IN3.0ISO

40IN3.5ISO
40EX4.0ISO
40IN4.0ISO

40IN4.5ISO
40EX5.0ISO
40IN5.0ISO

40IN5.5ISO
40EX6.0ISO
40IN6.0ISO

20
6.3
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Av GEWINDEFRASPLATTEN

TootcuTt THREAD MILLING INSERTS

UN UNC, UNF, UNEF, UNS

Génge/Zoll
(Pitch TPI)
P

32 EXT
32 INT
28 EXT
28 INT
27 EXT
27 INT
24 EXT
24 INT
20 EXT
20 INT
18 EXT
18 INT
16 EXT
16 INT
14 EXT
14 INT
12 EXT
12 INT
11 EXT
11 INT
10 EXT
10 INT
9 EXT
9 INT
8 EXT
8 INT
7 EXT
7 INT
6 EXT
6 INT
5 EXT
5 INT
4.5 EXT
4.5 INT
4 EXT
4 INT

H
T

A

A=12 mm

*12IN32UN

*12IN28UN

*12IN24UN

*12IN20UN

*12IN18UN

*12IN16UN

6.3
2.9

* eine Schneidkante | one cutting edge
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Y

A=14 mm

14EX32UN
14IN32UN
14EX28UN
14IN28UN

14IN27UN
14EX24UN
14IN24UN
14EX20UN
14IN20UN
14EX18UN
14IN18UN
14EX16UN
14IN16UN
14EX14UN
14IN14UN
14EX12UN
14IN12UN

7.5
3.1

T

A=21 mm

21EX24UN
21IN24UN
21EX20UN
21IN20UN
21EX18UN
21IN18UN

21EX16UN
21IN16UN
21EX14UN
21IN14UN
21EX12UN
21IN12UN

21EX10UN
21INT0UN

21INSUN

12
4.7

Profil | Profile

A=30 mm A=40 mm
30EX20UN
30IN20UN
30EX18UN
30IN18UN
30EX16UN 40EX16UN
30IN16UN 40IN16UN
30EX14UN 40EX14UN
30IN14UN 40IN14UN
30EX12UN 40EX12UN
30IN12UN 40IN12UN
30EXT10UN 40EX10UN
30IN10UN 40INT10UN
30EX8UN 40EX8UN
30INSUN 40INSUN
30EX6UN 40EX6UN
40IN6UN
30IN5UN
40IN4.5UN
40IN4AUN
16 20
5.5 6.3



Av GEWINDEFRASPLATTEN
foolcutr THREAD MILLING INSERTS
"HIT 35", BSF’ BSP Profil | Profile
P
— P
T AAAAAAA 55°
H R=0,137P
Y
< A > »‘ T ‘47

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

Gange/Zoll
(Pitch TPI) A=12 mm A=14 mm A=21 mm A=30 mm A=40 mm
P
24 14EX/IN24W
20 14EX/IN20W 21EX/IN20W
19 *12EX/IN19W 14EX/IN19W 21EX/IN19W
16 14EX/IN16W 21EX/IN16W 30EX/IN16W
14 14EX/IN14W 21EX/IN14W 30EX/IN14W
1 21EX/IN1T1W 30EX/IN11W 40EX/IN11W
8 40EX/IN8W
H 6.3 7.5 12 16 20
T 2.9 3.1 4.7 5.5 6.3

* eine Schneidkante | one cutting edge

Profil | Profile
P

BSPT

Frasplatten haben nur
eine Schneidkante und ‘

konnen fir Innen-und H
AuBengewinde benutzt
werden

 F
| P ‘ 27& / 27,
A :
Conical pipe thread \4

90°
milling inserts are one

er 1:16
sided and may be used A
for both external and
internal threading)

4
Tap

T

Frasplatten fir konische Gewinde | Thread milling inserts for conical pipes

Gange/Zoll
(Pitch TPI) A=12 mm A=14 mm A=21 mm A=30 mm A=40 mm
P
19 12EX/IN19BSPT 14EX/IN19BSPT
14 14EX/IN14BSPT 21EX/IN14BSPT
11 21EX/IN11BSPT 30EX/IN11BSPT 40EX/IN11BSPT
H 6.3 7.5 12 16 20
T 2.9 3.1 4.7 5.5 6.3

Fiir Vorbearbeitung siehe konische VHM-Schaftfraser siehe Seite 166 | For preparation use tapered solid carbide milling cutters see page 166
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AVA

TOOLCUT

NPT

> P < P
7 /30730°/
AN N/ 2 4 ‘ W\
!
Frasplatten haben nur QA
eine Schneidkante und H ! —__¥190°
koénnen far Innen-und l Taper 1:16
AuBengewinde benutzt
werden Y

Conical pipe thread

A

GEWINDEFRASPLATTEN
THREAD MILLING INSERTS

Profil | Profile

milling inserts are one
sided and may be used
for both external and
internal threading)

Frasplatten fir konische Gewinde | Thread milling inserts for conical pipes

Gange/Zoll
(Pitch TPI) A=12 mm A=14 mm A=21 mm A=30 mm A=40 mm
P
18 12EX/INT18NPT  14EX/IN18NPT
14 14EX/IN14NPT 21EX/IN14NPT
115 21EX/IN11.5NPT 30EX/IN11.5NPT 40EX/IN11.5NPT
8 30EX/INSNPT 40EX/INSNPT
H 6.3 7.5 12 16 20
T 2.9 3.1 4.7 5.5 6.3
NP TF Profil | Profile
P P
e M 307307
A ‘ V%
Frasplatten haben nur H ——90°

eine Schneidkante und ’
konnen fur Innen-und
AuBengewinde benutzt Y

O I.l  Taper 1:16

werden

Conical pipe are one
sided and may be used
for both external and
internal threading)

(#J —)‘T‘<—

Frasplatten fur konische Gewinde | Thread milling inserts for conical pipes

Gange/Zoll
(Pitch TPI)
P

18
14
11.5
8

A=12 mm

12EX/IN18NPTF

H 6.3
T 2.9

A=14 mm A=21 mm A=30 mm A=40 mm
14EX/IN18NPTF
14EX/IN14NPTF 21EX/IN14NPTF
21EX/IN11.5NPTF 30EX/IN11.5NPTF 40EX/IN11.5NPTF
30EX/INSNPTF 40EX/INSNPTF
7.5 12 16 20
3.1 4.7 5.5 6.3

Fiir Vorbearbeitung siehe konische VHM-Schaftfraser siehe Seite 166 | For preparation use tapered solid carbide milling cutters see page 166

136 | SCHWARZ



Av GEWINDEFRASPLATTEN

Tootcut THREAD MILLING INSERTS

PG DIN 40430

Profil | Profile

/\/\/\/\/\/\/\

gleiche Platte fur Innen- und AuBengewinde | same insert for external and internal thread

Gange/Zoll
(Pitch TPI) A=14 mm A=21 mm A=30 mm
P
18 14EX/IN18 PG 21EX/IN18 PG
(PG 9, 11, 13.5, 16) (PG 16)
16 21EX/IN16 PG 30EX/IN16 PG
(PG 21, 29, 36. 42, 48) (PG 36, 42, 48)
H 7.5 12 16
T 3.1 4.7 5.6

UNJ

Profil | Profile
P

N VATA
fopAA AL

A
\

; rle

gleiche Platte fur Innen- und AuBengewinde | same insert for external and internal thread

Gange/Zoll

(Pitch TPI) A=14 mm A=21 mm
P
24 14EX24UNJ 21EX24UNJ
20 14EX20UNJ 21EX20UNJ
18 14EX18UNJ 21EX18UNJ
16 14EX16UNJ 21EX16UNJ
14 14EX14UNJ 21EX14UNJ
12 14EX12UNJ 21EX12UNJ
H 7.5 12
T 3.1 4.7

Fiir das UNJ Innnengewinde werden haufig UN-Platten als Teilprofilwerkzeug verwendet
For internal UNJ threads it is common to use UN inserts as partial profile tool
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Av GEWINDEFRASPLATTEN
THREAD MILLING INSERTS

TOOLCUT

AMERICAN BUTTRESS —

P
%’PF— | |

7°

‘T‘H

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

Gange/Zoll
(Pitch TPI) A=21 mm A=30 mm A=40 mm
P
16 21EX/IN16ABUT 30EX/IN16ABUT
12 21EX/IN12ABUT 30EX/IN12ABUT
10 21EX/INT10ABUT 30EX/IN10ABUT
8 21EX/INSABUT 30EX/INSABUT
6 30EX/IN6ABUT
4 30EX/INAABUT* 40EX/INAABUT
H 12 16 20
T 4.7 5.6 6.3

Frasplatten fiir ABUT haben nur eine Schneidkante | ABUT thread milling inserts are one-sided
*AusschlieBlich mit Mehrzahn-Walzenfraser zu verwenden | Inserts to be used only on Multi-Insert toolholders
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Av GEWINDEFRASPLATTEN

Tootcut THREAD MILLING INSERTS

ACME

Profil | Profile

P
_)|p‘ f i

LNWAVAVAVAVAVAVAV Y ' é\_/_\
ol &
v ’

< A > —>‘ T ‘(—

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

>

Géange/Zoll
(Pitch TPI) A=21 mm A=30 mm A=40 mm
P
12 21IN12ACME 30IN12ACME
10 21IN10ACME 30IN10ACME
8 21IN8ACME 30INSACME
6 30IN6ACME
5 30IN5ACME
4 30IN4AACME* 40IN4ACME
35 40IN3.5ACME
3 40IN3ACME*
H 12 16 20
T 4.7 5.6 6.3

* eine Schneidkante | one cutting edge
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AVA

TOOLCUT
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AVA

TOOLCUT

8 GEWINDEFRASHALTER
THREAD MILLING TOOLHOLDERS
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Av GEWINDEFRASHALTER
THREAD MILLING TOOLHOLDERS

TOOLCUT

THRERD ' MILLING

PRODUKT BEZEICHNUNG | PRODUCT DESIGNATION
BEISPIEL | EXAMPLE: TMH21-21K-C

TMH 21 - 21 K

Schnittdurchmesser Lange des Halters
Cutting Diameter Length of
21 =21 mm Toolholders
TMH = Gewindefréishalter Gr6Be des Plattensitz
Thread Milling Holder Insert Pocket Size
A
12
14
21
30
40
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Anzahl der
Frasplatten
Number
of Inserts

Hartmetallschaft
Carbide Shank



Av GEWINDEFRASHALTER

Tootcut THREAD MILLING TOOLHOLDERS

TMH

Innenkiihlung Internal coolant bore

- o
[a) ! (a]
YeVYvY
A

-~

> L1 »

< L »

Halter mit einem Plattensitz | Single Insert Toolholders

Artikelnummer MaBe in mm (Dimensions in mm) Spannschraube Torx Schliissel
(Item Number) A D1 D2 D3 L1 (SL) L (GL) (Insert Screw) (Torx Key)
TMHO09-12H 12 9.5 20 7.5 14 85 S12 TX12
TMH10-12H 12 9.9 20 7.6 16 85 S12 TX12
TMH12-14F 14 12.0 20 8.9 20 75 S14 TX14
TMH14-14H 14 14.5 20 11.2 25 85 S14 TX14
TMH17-14H 14 17.0 20 134 30 85 S14 TX14
TMH18-21H* 21 18.0 20 14.4 30 85 S21 TX21
TMH21-21H 21 21.0 20 16.5 40 94 S21 TX21
TMH29-30J) 30 29.0 25 22.4 50 110 S30 TX30
TMH48-40M 40 48.0 40 35.0 78 153 S40 TX40

*Passt nicht fiir folgende Platten | Can not be used with the following inserts: 21IN3.5ISO, 21IN8UN, 21IN7UN, 21EX/IN11BSPT, 21EX/IN11.5NPT, 21EX/IN11.5NPTF

TMH - L

Innenkiihlung Internal coolant bore

=
Halter lange Ausfiihrung | long shank toolholders

Artikelnummer MaBe in mm (Dimensions in mm) Spannschraube Torx Schliissel

(Item Number) A D1 D2 L (GL) (Insert Screw) (Torx Key)
TMH25-21K 21 25 20 125 S21 TX21
TMH31-30M 30 31 25 150 S30 TX30
TMH38-30M 30 38 32 150 S30 TX30
TMH48-40R 40 48 40 210 S40 TX40

Fiir Halter mit langem Uberhang die Schnittgeschwindigkeit und Vorschub herabsetzen
zwischen 20% und 40%, je nach Werkstiick, Material, Steigung und Uberhang

For holders with long overhang reduce the cutting speed and feed rate by

20% to 40%, depending on workpiece material, pitch and overhang

SCHWARZ | 143



Av GEWINDEFRASHALTER
THREAD MILLING TOOLHOLDERS

TOOLCUT

TMH

Innenkiihlung Internal coolant bore

Halter mit zwei Plattensitzen | double sided Insert Toolholders

Artikelnummer MaBe in mm (Dimensions in mm) Spannschraube Torx Schliissel Anz. der Platten

(Item Number) A D1 D2 D3 L1 L (Insert Screw) (Torx Key) (No. of Inserts)

TMH20-14H-2 14 20 20 16 41 93 S14 TX14 2

TMH30-21J-2 21 30 25 24 52 108 S21 TX21 2

TMH40-30L-2 30 40 32 30 70 130 S30 TX30 2

TMH50-40M-2 40 50 40 38 78 153 S40 TX40 2
TMH - L Innenklhlung (Internal coolant bore)

»
ldl

VHM-Halter, lange Ausfiihrung | Long Carbide Shank Toolholders

ArtikelInummer MaBe in mm (Dimensions in mm) Spannschraube Torx Schliissel
(Item Number) A D1 D2 L (Insert Screw) (Torx Key)
TMH10-12KC* 12 9.9 8 125 S$12 TX12
TMH13-14HC 14 13.2 10 110 S14 TX14
TMH13-14JC 14 13.2 10 155 S14 TX14
TMH15-14KC 14 15.2 12 175 S14 TX14
TMH21-21KC 21 21.0 16 130 S21 TX21
TMH21-21MC 21 21.0 16 200 S21 TX21
TMH27-30SC 30 27.0 20 270 S30 TX30

*ohne Innenkiihlung | without coolant bore
Fiir Halter mit langem Uberhang die Schnittgeschwindigkeit herabsetzen zwischen 20-40%, je nach Werkstiick, Material, Steigung und Uberhang
Holders with long overhang reduce the cutting speed by 20-40%, depending on workpiece, material, pitch and overhang

TEST REPORT

Innengewinde (Internal thread) M42 x 3
Gewindetiefe (Thread depth) 30.0 mm
Werkstoff (Material) Rostfreier Stahl (Stainless Steel) : 1.4571
Werkzeug (Tool) Halter (Holder) : TMH21-21H

Platte (Insert): 21IN3.0ISO
Schnittgeschwindigkeit (Cutting parameters) Vc: 135 m/min  Fz: 0.072 mm/Z
Kiihlung (Coolant) Emulsion

443 Teile, beide Schneidkanten wurden benutzt)

DTkt (sl ) (443 Pieces, both cutting edges were used)
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GEWINDEFRASHALTER

AV

TOOLCUT

THREAD MILLING TOOLHOLDERS

Die Umrechnung der gewahlten Schnittgeschwindigkeit
in die Drehgeschwindigkeit erfolgt nach folgender Formel:
(Conversion of selected cutting speed to rotational speed

is calculated using the following formula):

Beispiel Vec=120 m/min
N=VCX1000= 120x 1000 e gsm (Example) D=30 mm
SRy bl D= Schnittdurchmesser
(Cutting Diameter)
INNENGEWINDE AUSSENGEWINDE

INTERNAL THREAD

RECHTSGEWINDE
(RIGHT HAND THREAD)

LINKSGEWINDE
(LEFT HAND THREAD)

}

EXTERNAL THREAD

RECHTSGEWINDE
(RIGHT HAND THREAD)

LINKSGEWINDE
(LEFT HAND THREAD)
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Av TECHNISCHER TEIL
TECHNICAL SECTION

TOOLCUT

WERKZEUGAUSWAHL (TOOL SELECTION)
FUR WENDEPLATTEN- & VOLLHARTMETALL-GEWINDEFRASER
(FOR INDEXABLE AND SOLID CARBIDE THREAD MILLING CUTTERS)

Bei der Auswahl ist zu beachten, dass der Schnittdurchmesser des
Werkzeugs kleiner sein muss, als der Durchmesser des Gewindes.
(Choosing a tool, please note that a tool diameter should be smal- RECHTSGEWINDE
ler than thread diameter.) (RIGHT HAND
Beispiel: Innengewinde M30 x 1.5: THREAD)
Sie suchen einen Fraser, der ein d =30 mm IN-RH ISO Gewinde
bei einer Gewindesteigung von P = 1.5 mm herstellt.

(Example: Internal thread M30 x 1.5:

You are looking for a Milling Cutter to produce d = 30 mm inter-
nal right hand ISO thread with a thread pitch P = 1.5 mm)

Gewabhlter Halter (Chosen toolholder): TMH21-21H
Frasplatte (Insert): 21IN1.5ISO TiAIN

Falls Sie technische Beratung bendtigen, wenden Sie sich bitte an
unseren Vertreter vor Ort und fragen Sie nach dem passenden
Werkzeug sowie nach einem CNC-Programm, das fiir Ihre CNC-
Frasmaschine geeignet ist.

(If you need technical assistance, please call your local representa-

tive and ask for help in selecting the appropriate tool as well as for
a CNC program to suit your CNC milling machine.)

AUSWAHL DER SCHNITTGESCHWINDIGKEIT
UND DES VORSCHUBS FUR GEWINDEFRASPLATTEN
(MILL THREAD INSERTS SPEED AND FEED SELECTION)

TiAIN - Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit einer Titan Aluminium Nitrid-Mehrfachbeschichtung (ISO K10-K20).
Generell fur alle Werkstoffe geeignet, es sollte bei mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten laufen.

(TiAIN — Sub-Micron Grade with Titanium Aluminium Nitride multi-layer coating (ISO K10-K20). This is a
general purpose grade, which can be used with all materials, it should be run at medium to high cutting
speeds.)

Empfohlene Vorschubrate: 0.05 - 0.15 mm (Recommended Feed Rate: 0.05 - 0.15 mm)

Schnittgeschwindigkeit

ISO Material (Cutting Speed)
Vc (m/min)TiAIN
Niedrig - & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl (Low and Medium Carbon Steels) 115 - 280
Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl (High Carbon Steels) 130 - 200
Legierter Stahl (Treated Steels) 105 - 180
Rostfreier Stahl, rostfreier Stahlguss (Stainless Steels, Cast Stainless Steels) 130 - 190
Stahlguss (Cast Steels) 150 - 190
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