Technische Hinweise
Technical Hints

Anwendungsempfehlungen Gewindebohrer
Application Recommendations Taps

Schnittgeschwindigkeit/Cutting Speed v, (m/min)

unbe- Magic  AL2Plus| VHM VDRY
schichtet TiCN Plus
uncoated CrN
/aporisiert "
vaporised IQPIus
Schnittgeschwindigkeit fiir Emul- Kuhl- bzw. fr
sion (8%-12%)). Schmiermittel = Minimal-
Bei Verwendung von Schneiddl (alternativ) mengen-
bzw. MMS" kénnen die Werte schmie-
um 10%-20% erhoht werden. rung
Cutting Speed for diffracted Coolant (MMS)
solvable oils (8%-12%) could be respectively | for Mini-
. increased by 10%-20% by use lubrication mal lub-
Werkstoff Material R, (N/mm®) | of cutting oil respectively MMS". |  (alternative) | rication
Unlegierter Baustahl Plain carbon steel -700 |15-20 18-24 30-40 - MMS, Schneiddl, Trok- | 35 - 45
ken Cutting oil, Dry
Automatenstahl Free cutting steel -700 |(15-20/18-24 30-40 - MMS, Schneiddl, Trok- | 45 - 60
ken Cutting oil, Dry
Baustahl Structural low alloy steel 500-950 12-18 14-22 20-30 - MMS, Schneiddl, Trok- | 25 - 40
ken Cutting oil, Dry
VergUtungsstahl, Heat-treatable steel, 500-950 12-18 14-22 20-30 - MMS, Schneiddl, Trok- | 25 - 35
ken Cutting oil, Dry
mittelfest medium strength -950 [12-18 14-22 20-30 - MMS, Schneiddl, Trok- | 20 - 30
Stahlguss Cast steel ken Cutting oil, Dry
-950 [12-18 14-22 20-30 - MMS, Schneiddl, Trok- | 35 - 50
Einsatzstahl Case hardening steel ken Cutting oil, Dry
500-950 |10-15 10-15 15-20 - MMS, Schneiddl 15-20
Rost- und sdurebestandiger | Stainless steel, Cutting oil
950 - 1400 8-12/10-14 12-16 - MMS, Schneiddl 15-20
Stahl, ferritisch, martensitisch | ferritic, martensitic Cutting oil
VergUtungsstahl, Heat-treatable steel, 950 - 1400 8-12/10-14 12-16 - MMS, Schneiddl 15-20
Cutting oil
hochfest high strength 950 - 1400 8-12/10-14 12-16 - MMS, Schneiddl 15-20
Nitrierstahl, vergutet Nitriding steel Cutting oil

M 500 - 950 8-10/10-12 12-15 - MMS, Schneiddl 15-20
Werkzeugstahl (bis 45 HRC) | Tool steel (to 45 HRC) Cutting oil
Rost- und sdurebestandiger | Stainless steel,

100-400 15-20 20 - 30 30 - 40  MMS, Schneiddl, Trok- | 40 - 50
Stahl, austenitisch austenitic (120 - 260 HB) ken Cutting oil, Dry
Martensitaushértbarer Stahl | Maraging steel 150-250 15-20 20 - 30 30 - 40  MMS, Schneiddl, Trok- | 35 - 45
(160 - 230 HB) ken Cutting oil, Dry
Grauguss Grey cast iron 400-800 |20-30 25-40 40 - 50  MMS, Schneidl, Trok- | 30 - 50
(120 - 310 HB) ken Cutting oil, Dry
350-700 |20-30 25-40 40 - 50  MMS, Schneidl, Trok- | 30 - 50
(150 - 280 HB) ken Cutting oil, Dry
N  Legierter Grauguss Alloyed grey cast iron -500 |20-30 30 - 40 | 40 - 50  MMS, Schneiddl, Trok- -
ken Cutting oil, Dry
-550 |15-20 20 - 30 30 - 40 | MMS, Schneiddl, Trok- | 40 - 50
ken Cutting oil, Dry
Sphéroguss Nodular cast iron -400 |15-20 25 -35 30 - 40 | MMS, Schneiddl, Trok- | 30 - 40
ken Cutting oil, Dry
300-700 |15-20 20 - 30 30 - 40 | MMS, Schneiddl, Trok- | 35 - 45
ken Cutting oil, Dry
Temperguss Malleable cast iron -500 [15-20 20 -30 30 - 40 | MMS, Schneiddl Cut- -
ting oil
150-300 20-30 30 - 40 40 - 50  MMS, Schneidél, Trok- -
ken Cutting oil, Dry
Rein-Metalle, weich Pure metals, soft 40-70 20-30 30-40 40-50| MMS, Schneiddl -
Cutting oil
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, 20-40 10-15 20-30 30-40 Trocken Dry
langspanend long chipping
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys,

S - 950 4-8  5-10| 6-10 - MMS, Schneiddl _
kurzspanend short chipping Cutting oil
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, 900 - 1400 2-6 | 3-7  6-10 - MMS, Schneidél Cut- -

ting oil
langspanend long chipping - 950 4-8 | 5-10 6-10 - MMS, Schneidél Cut- -
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, ting oil
900 - 1400 2-6  3-7 | 6-10 o MMS, Schneiddl Cut- _
kurzspanend short chipping ting oil
H  Magnesium-Legierungen Magnesium alloys 300 - 600 HB 2-4 6-8 8-10 Schneidél -
Cutting oil

1’MMS=Minimalmengenschmierung Minimal lubrication
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Technische Hinweise
Technical Hints

Anwendungsempfehlungen Gewindebohrer
Application Recommendations Taps

Y
LMT-. FETTE
Q.

Schnittgeschwindigkeit/Cutting Speed V (m/min)

unbeschichtet
vaporisiert
uncoated
vaporised

TiCN Plus,
1Q Plus,
Al2Plus,

CrN

Magic

VHM

Schnittgeschwindigkeit fiir Emulsion (8%-12%).
Bei Verwendung von Schneidél bzw. MMS"
kénnen die Werte um 10%-20% erhoht werden.

Kuhl- bzw. Schmier-
mittel (alternativ)

Coolant respectively

Cutting Speed for diffracted solvable oils (8%-12%) lubrication

R./UTS| could be increased by 10%-20% by use of cutting oil (alternative)
Werkstoff Material (N/mm?) respectively MMS".
Unlegierter Baustahl Plain carbon steel -700 15-20 18-24 30-40 - “"MS'CSU??EZi?,ﬁ"JL‘,’°"E”'
Automatenstahl Free cutting steel -700 15-20 18-24 30-40 = MMS*&ﬁgggigi"gs‘:ke”v
Baustahl Structural alloy steel 500-950 12-18 14-22 20-30 - MM Ceting ot D™
Vergutungsstahl, Heat-treatable steel, 500-950 12-18 14-22 20-30 - MMS&‘:ngigﬁfg{;’Cke"v
mittelfest medium strength
Stahiguss Cast steel 950  12-18 14-22 20-30 - It
Einsatzstahl Case hardening steel -950 12-18 14-22 20-30 - MMS&?'JEZ‘%?"JE”“”'
Rost- und saurebesténdiger Stainless steel, 500-950 10-15 10-15 15-20 - MMCSu,tﬁﬁgrLei:dﬁl
Stahl, ferritisch, ferritic,
martensitisch martensitic
Vergutungsstahl, Heat-treatable steel, 950-1400 8-12 10-14 12-16 - MMcsdtﬁﬁgr:;ei:d&
hochfest high strength
Nitrierstahl, vergiitet Nitriding steel 950-1400 8-12 10-14 12-16 - e
Werkzeugstahl Tool steel 950-1400  8-12 10-14 12-16 - e

M | Rost- und sdurebestandiger Stainless steel, 500-950 8-10 10-12 12-15 - MMCSdtﬁﬁgr:)ei:dﬁl
Stahl, austenitisch austenitic
Martensitaushartbarer Stahl| Maraging steel 500-950 8-10 10-12 12-15 - e
Grauguss Grey cast iron 100-400 15-20 20-30 30-40 MMS, Schneiddl, Trocken,

Cutting oil, Dry
(120-260 HB)
Legierter Grauguss Alloyed grey cast iron 150-250 10-15 20-30 30-40 MMS, aigggigﬁf,gscken,
(160-230 HB)
Sphéroguss Nodular cast iron 400-800 15-20 25-40 40-50 MMS, Schneidél, Trocken,
(120-310 HB) cunal
Temperguss Malleable cast iron 350-700 15-20 25-40 40-50 MMS, &igzgigﬁ],g:;cken,
(150-280 HB)

N Rein-Metalle, weich Pure metals, soft 500  20-30 30-40 40-50 e RS
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, -550 15-20 20-30 30-40 thﬁ:gr;ﬁidﬁl
langspanend long chipping
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, -400 15-20 25-35 30-40 MMCSJtﬁﬁgr::dél
kurzspanend short chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, 300-700 15-20 20-30 30-40 MMCSu,‘ﬁﬁgrLei:dﬁl
langspanend long chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, -500 15-20 20-30 30-40 MMcsdtﬁﬁgTi:dﬁ'
kurzspanend short chipping
Magnesium-Legierungen | Magnesium alloys 160-300  20-30 30-40 40-50 o
Thermoplaste Thermoplastics 40-70|  20-30 30-40 40-50 | MMS Sefneiddl, ocken,
Duroplaste Duroplastics 20-40 10-15 20-30 30-40 Trocken
Graphit Graphite

S Titan-Legierungen, Titanium alloys, -950 4-8 5-10 6-10 - MMCSu,tﬁﬁgrLei:dﬁl
mittelfest medium strength
Titan-Legierungen, Titanium alloys, 900-1400 2-6 3-7 6-10 - MMCSdtﬁﬁgTi:dél
hochfest hight strength
Nickelbasis-Legierungen, Nickel based alloys, -950 4-8 5-10 6-10 - MMgdtﬁﬁgrLei:dﬁl
mittelfest medium strength
Nickel-Basis-Legierungen, | Heat resistant nickel based 900-1400 2-6 3-7 6-10 - MMS;.??;Z?{"‘”
hochwarmfest alloys, high strength

H  Hartguss Chilled cast iron 300-600 HB 2-4 6-8 8-10 MM menneiddl

" MMS=Minimalmengenschmierung Minimal lubrication

www.Imt-tools.com

D.107

Gewinden
Threading



Technische Hinweise
Technical Hints

Anwendungsempfehlungen Gewindebohrer
Application Recommendations Taps

Schnittgeschwindigkeit/Cutting Speed V (m/min)

unbeschichtet
uncoated

TiCN Plus
1Q Plus

Magic

VHM

Schnittgeschwindigkeit fiir Emulsion (8%-12%).
Bei Verwendung von Schneiddl bzw. MMS"
kénnen die Werte um 10%-20% erhoéht werden.

Khl- bzw. Schmier-
mittel (alternativ)

Coolant
Cutting Speed for diffracted solvable oils (8%-12%) respectively
R, /UTS| could be increased by 10%-20% by use of cutting oil lubrication
Werkstoff Material (N/mm?) respectively MMS". (alternative)
Unlegierter Baustahl Plain carbon steel -700 |  15-20 18-24 30-40 - L It
Automatenstahl Free cutting steel -700 15-20 18-24 30-40 - MM g ot Dy
Baustahl Structural alloy steel 500-950 12-18 14-22 20-30 - MMS&?RE?%T'JSCKE”'
Vergutungsstahl, Heat-treatable steel, 500-950 12-18 14-22 20-30 - MMS, csu?'JEZ"éﬁ' J:;:cken.
mittelfest medium strength
Stahlguss Cast steel -950 12-18 14-22 20-30 - MMS’(:SLﬁG:ZigiI'JSCken'
Einsatzstahl Case hardening steel -950 12-18 14-22 20-30 - MMS&?RE?%T'JSCKE”'
Rost- und saurebestandiger Stainless steel, 500-950 10-15 10-15 15-20 - MMgdtﬁﬁgr:)ei:dbl
Stahl, ferritisch, ferritic,
martensitisch martensitic
Vergutungsstahl, Heat-treatable steel, 950-1400 8-12 10-14 12-16 - MMchtﬁggr;ei:dbl
hochfest high strength
Nitrierstahl, vergtitet Nitriding steel 950-1400 8-12 10-14 12-16 - et
Werkzeugstahl Tool steel 950-1400 8-12 10-14 12-16 - RASchnaidc]
M | Rost- und saurebestandiger Stainless steel, 500-950 8-10 10-12 12-15 - MMégu’ﬁﬁSleifdb'
Stahl, austenitisch austenitic
Martensitaushartbarer Stahl| Maraging steel
Grauguss Grey cast iron 100-400 15-20 20-30 30-40 MMmS, aﬁgzgigﬁf,gscken,
(120-260 HB)

Legierter Grauguss Alloyed grey cast iron 150-250 10-15 20-30 30-40 MMmS, (:Sucl:::gigﬁll,g:;cken,
(160-230 HB)

Spharoguss Nodular cast iron 120 ‘;2%-3(; 15-20 25-40 40-50 MMS, aﬁ:ggigﬁfvgsckeny

Temperguss Malleable cast iron 350-700 15-20 25-40 40-50 MMS, Cslﬁmgigﬁllygxcken,
(150-280 HB)

N  Rein-Metalle, weich Pure metals, soft -500 20-30 30-40 40-50 MMchtﬁﬁgrﬁ:dm
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, -550 15-20 20-30 30-40 M'\é%ﬁ?:gr;ﬁidﬁl
langspanend long chipping
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, -400 15-20 25-35 30-40 MMcSu‘tﬁﬁSrL?fdﬁ'
kurzspanend short chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, 300-700 15-20 20-30 30-40 MMgdtﬁggr:)ei:dél
langspanend long chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, -500 15-20 20-30 30-40 MMcSu‘tﬁﬁSrL?fdb'
kurzspanend short chipping
Magnesium-Legierungen | Magnesium alloys 160-300  20-30 30-40 40-50 | MMS Semneiadl Trocken,
Thermoplaste Thermoplastics 40-70 | 20-30 30-40 40-50 e
Duroplaste Duroplastics 20-40 10-15 20-30 30-40 T"Ef,‘;e”
Graphit Graphite

S | Titan-Legierungen, Titanium alloys, -950 4-8 5-10 6-10 - MMCSJtﬁﬁgr:)ei:dél
mittelfest medium strength
Titan-Legierungen, Titanium alloys, 900-1400 2-6 3-7 6-10 - MMcSu\ﬁﬁSl?fdﬁ'
hochfest hight strength
Nickelbasis-Legierungen, | Nickel based alloys, -950 4-8 5-10 6-10 - MMcsdtﬁﬁgTi:dél
mittelfest medium strength
Nickel-Basis-Legierungen, | Heat resistant nickel based 900-1400 2-6 3-7 6-10 - MMCSu,‘ﬁﬁgrLei:dﬁl
hochwarmfest alloys, high strength

H  Hartguss Chilled cast iron 300-600 2-4 6-8 8-10 e

" MMS=Minimalmengenschmierung Minimal lubrication
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Technische Hinweise
Technical Hints

Anwendungsempfehlungen Gewindebohrer

Application Recommendations Taps

Schnittgeschwindigkeit Cutting Speed v_(m/min)

h

ur

hicl net
uncoated

Nitriert nitrided

TiCN Plus

Magic

Schnittgeschwindigkeit fiir Emulsi-

on (8%-12%). Bei Verwendung von

Schneidél bzw. MMS" kénnen die
Werte um 10%-20% erh6ht werden.
Cutting Speed for diffracted solvable
oils (8%-12%) could be increased by

Kiihl- bzw. Schmiermittel

(alternativ)

R, /UTS 10%-20% by use of cutting oil Coolant respectively
Werkstoff Material (N/mm?) respectively MMS". lubrication (alternative)
Unlegierter Baustahl Plain carbon steel -700,  15-20 30-40 18 —24 | MMS, Schneidsl, Trocken Cutting oil, Dry
Automatenstahl Free cutting steel -700/  15-20 30-40 18 -24 | MMS, Schneidsl, Trocken Cutting oil, Dry
Baustahl Structural alloy steel 500-950, 12-18 20-30 14 -22 | MMS, Schneidd, Trocken Cutting oil, Dry
Vergltungsstahl, Heat-treatable steel, 500-950,  12-18 20-30 14 -22 | MMS, Schneidsl, Trocken Cutting oil, Dry
mittelfest medium strength MMS, Schneidsl, Trocken Gtting oil, Dry
Stahlguss Cast steel -950,  12-18 20-30 14 -22 | MMS, Schneidsl, Trocken Cutting o, Dry
Einsatzstahl Case hardening steel -950  12-18 20-30 14 -22 | MMS, Schneidd, Trocken Cutting oil, Dry
Rost- und saurebestandiger| Stainless steel, 500-950 10-15 15-20 14 —22 | MMS, Schneiddl Cutting oil
Stahl, ferritisch, ferritic,
martensitisch martensitic
Vergutungsstahl, Heat-treatable steel, 950-1400 8-12 12-16 10-15 | MMS, Schneidél Cutting ol
hochfest high strength
Nitrierstahl, vergltet Nitriding steel 950-1400 8-12 12-16 10-14 | MMS, Schneiddl Cutting oil
Werkzeugstahl Tool steel 950-1400 8-10 12-16 10-14 | MMS, Schneidsl Cutting oil
M | Rost- und séurebestindiger Stainless steel, 500-950 8-10 12-15 10-12 | MMS, Schneidsl Cutting oil
Stahl, austenitisch austenitic
Martensitaushartbarer Stahl Maraging steel
Grauguss Grey cast iron 100-400,  15-20 20-30 MMS, Schneidsl, Trocken Ctting oil, Dry
(120-260 HB)

Legierter Grauguss Alloyed grey cast iron 150-250,  10-15 20-30 MMS, Schneidsl, Trocken Ctting oil, Dry
(160-230 HB)

Spharoguss Nodular cast iron 400-800  15-20 25-40 MMS, Schneidsl, Trocken Cutting o, Dry
(120-310 HB)

Temperguss Malleable cast iron 350-700,  15-20 25-40 MMS, Schneidsl, Trocken Cutting o, Dry
(150-280 HB)

P  Rein-Metalle, weich Pure metals, soft -500,  20-30 30-40 MMS, Schneidsl Cutting ol
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, -550,  15-20 20-30 MMS, Schneidsl Cutting ol
langspanend long chipping
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, -400,  15-20 25-35 MMS, Schneidsl Cutting ol
kurzspanend short chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, 300-700,  15-20 20-30 MMS, Schneidsl Cutting ol
langspanend long chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, -500/  15-20 20-30 MMS, Schneidsl Cutting ol
kurzspanend short chipping
Magnesium-Legierungen | Magnesium alloys 150-300,  20-30 30-40 MMS, Schneidsl, Trocken Cutting oil, Dry
Thermoplaste Thermoplastics 40-70,  20-30 30-40 MMS, Schneidsl, Trocken Cutting oil, Dry
Duroplaste Duroplastics 20-40 10-15 20-30 Trocken Dry
Graphit Graphite

S | Titan-Legierungen, Titanium alloys, -950 4-8 6-10 5-10 | MMS, Schneiddl Cutting oil
mittelfest medium strength
Titan-Legierungen, Titanium alloys, 900-1400 2-6 6-10 3-7 MMS, Schneidsl Cutting ol
hochfest hight strength
Nickelbasis-Legierungen, | Nickel based alloys, -950 4-8 6-10 5-10 MMS, Schneidsl Cutting oil
mittelfest medium strength
Nickel-Basis-Legierungen, |Heat resistant nickel based|  900-1400 2-6 6-10 3-7 MMS, Schneidsl Cutting oil
hochwarmfest alloys, high strength

H | Hartguss Chilled cast iron 300-600 HB 2-4 6-8 Schneiddl Cutting ol

 MMS 5 Minimalmengenschmierung
 MMS 5 Minimal lubrication
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Technische Hinweise
Technical hints

Anwendungsempfehlungen Gewindeformer
Application recommendations forming taps

Schnittgeschwindigkeit/Cutting Speed v, (m/min)

unbe- VHM
schichtet | beschichtet
uncoated | coated HPF"
Schnittgeschwindigkeit fur Kuhl- bzw.
Emulsion (8%-12%). Schmiermittel
Bei Verwendung von Schneiddl (alternativ)
bzw. MMS" kénnen die Werte
um 10%-20% erhoht werden.
Cutting speed for diffracted Coolant
solvable oils (8%-12%) could be respectively
increased by 10%-20% by use lubrication
Werkstoff Material R,, (\/mm® | of cutting oil respectively MMS”. (alternative)
Unlegierter Baustahl Plain carbon steel —700 15-20 30 -40 35—50 | MMS, Schneiddl, Trocken| 20 — 80
MQL, Cutting oil, Dry
Automatenstahl Free cutting steel - 700 15-20 | 30-40 | 35-50 |MMS,Schneidsl Trocken 20 — 80
MQL, Cutting oil, Dry
Baustahl Structural low alloy steel 500 - 950 12-18 | 20-30 | 30-40 |MMS,Schneidsl, Trocken 20 — 80
MQL, Cutting oil, Dry
Vergutungsstahl, Heat-treatable steel, 500 - 950 12-18 | 20-30 25 — 35 | MMS, Schneiddl, Trocken| 20 — 80
mittelfest medium strength MQL, Cutting oil, Dry
Stahlguss Cast steel - 950 12-18 | 20-30 | 25-35 |MMS,Schneidsl, Trocken 20 — 80
MQL, Cutting oil, Dry
Einsatzstahl Case hardening steel -950 - - - 20-80
Rost- und saurebestandiger | Stainless steel, 500 - 950 10-15 15-20 25-35 MMS, Schneidél 10-50
Stahl, ferritisch, martensitisch | ferritic, martensitic MQL, Cutting oil
Vergutungsstahl, Heat-treatable steel, 950 - 1400 - - - =
hochfest high strength
Nitrierstahl, vergltet Nitriding steel 950 - 1400 - - - -
Werkzeugstahl (bis 45 HRC) | Tool steel (to 45 HRC) 950 - 1400 - - - -

M | Rost- und sdurebestindiger | Stainless steel, 500 - 950 - 10-20 - MMS, Schneidél 10-40
Stahl, austenitisch austenitic MQL, Cutting oil
Martensitaushartbarer Stahl Maraging steel 10-50
Grauguss Grey cast iron 100 - 400 - - -

(120 - 260 HB)
Legierter Grauguss Alloyed grey cast iron 150 - 250 - - -
(160 — 230 HB)
Sphéaroguss Nodular cast iron 400 - 800 - 30 -50 - MMS, Schneidél
(120 - 310 HB) MQL, Cutting oil
Temperguss Malleable cast iron 350 - 700 - 30 -50 - MMS, Schneidél
(150 — 280 HB) MQL, Cutting oil
N  Rein-Metalle, weich Pure metals, soft -500 20-30 30-40 40 - 60 MMS, Schneidél 30-80
MQL, Cutting oil
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, —-550 15-20 20-30 30 -45 MMS, Schneidél 30-80
langspanend long chipping MQL, Cutting oil
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, —-400 - - -
kurzspanend short chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, 300 - 700 15-20 | 20-30 30-45 MMS, Schneidd 20-80
langspanend long chipping MQL, Cutting oil
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, -500 - - - - -
kurzspanend short chipping
Magnesium-Legierungen Magnesium alloys 150 - 300 20-30 | 30-40 | 40-50 MMS, Schneidsl 25-80
MQL, Cutting oil
Thermoplaste Thermoplastics 40-70 20-30 @ 30-40 40-60 MMS, Schneidd 40 -80
MQL, Cutting oil
Duroplaste Duroplastics 20-40 - - - 10-40
Graphit Graphite
S | Titanlegierungen, mittelfest Titanium alloys, medium strength - 950 4-8 6-10 - MMS, Schneidsl 10-40
MQL, Cutting oil
Titanlegierungen, hochfest Titanium alloys, high strength 900 - 1400 - - - -
Nickelbasislegierungen, Nickel based alloys, - 950 4-8 6-10 - MMS, Schneidsl 10-40
mittelfest medium strength MQL, Cutting oil
Nickelbasislegierungen, Heat resistant nickel based 900 - 1400 - - -
hochwarmfest alloys, high strength
H  Hartguss Chilled cast iron 300 - 600 HB = = =

R MMS=Minimalmengenschmierung Minimal lubrication
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Technische Hinweise

Y
Technical hints LMT- FETTE

Hinweise
Directions
AuBengewinde (Bolzen) rechtsgéangig Innengewinde (Mutter) rechtsgangig Axiales Versetzen um ein ganzzahliges
External thread (bolt) right-hand Internal thread (nut) right-hand Vielfaches der Gewindesteigung P
i P
A<L, A<l Axial offset by a whole number of thread lead

Gewindeléange A groBer als Schneidenlénge L,
Thread length A exceeds length of cut L,

A>L,

A

-
-/

)

R

\ )

D = Gewinde-@
Thread dia. @

DF= Fraser-&
Cutter dia. @

DF,..20,7xD

P = Gewindesteigung
Thread lead
A = Gewindelange
Thread length
L, = Schneidenlange
Cutting length
E = Frasrichtung Gleichlauf
Direction of cut climb milling
R, = Bahnradius Fraser
Track radius of milling cutter
F = Axial-Vorschub P mm pro 360° Fraserumlauf
Axial feed P mm per 360° cutter revolution

Zahnvorschiibe f, (mm) beia_, ~ 0,5 - d,
Feed rates f, (mm) beia_, ~ 0,5 - d,

Cat.-No. ETZ90
11440-1K

(4]
ISO-Code -
P 0,15 - 0,20
M 0,1
K 0,15
N 0,20
S 0,10
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Technische Hinweise
Technical hints

Schnittwertempfehlungen fiir Gewindefraser
Cutting data recommendations for thread milling cutters

Schnittgeschwindigkeit
Frasen Vorschub
Cutting Speed Milling Feed
V¢ (m/min) Frasen Bohren
unbeschichtet  Al2Plus Milling Drilling
Werkstoff Material Rm(N/mmz) uncoated f, (mm/ Z250)" | £, (mm/U)?
Unlegierter Baustahl Plain carbon steel - 700 60 - 100 80 - 150 0,02 - 0,15 -
Automatenstahl Free cutting steel - 700 60 - 100 80 - 150 0,02 - 0,15 -
Baustahl Structural alloy steel 500 - 950 50 - 80 60 - 120 0,02 - 0,1 -
Vergutungsstahl, Heat-treatable steel, 500 - 950 50 - 80 60 - 120 0,02 - 0,1 -
mittelfest medium strength
Stahlguss Cast steel - 950 50 - 80 60 - 120 0,02 - 0,1 -
Einsatzstahl Case hardening steel - 950 50 - 80 60 - 120 0,02-0,1 -
Rost- und saurebestandiger Stainless steel, 500 - 950 20 - 40 50 - 60 0,04 - 0,07 -
Stahl, ferritisch, martensitisch ferritic,martensitic
Vergutungsstahl, Heat-treatable steel, 950 - 1400 40 - 60 60 - 100 0,01 - 0,08 -
hochfest high strength
Nitrierstahl, vergltet Nitriding steel 950 - 1400 40 - 60 60 - 100 0,01 - 0,08 -
Werkzeugstahl (bis 45 HRC) Tool steel (bis 45 HRC) 950 - 1400 40 - 60 60 - 100 0,01-0,08 -
Rost- und séurebestandiger Stainless steel, 500 - 950 30-50 60 - 80 0,04 - 0,08 =
M - "
Stahl, austenitisch austenitic
Martensitaushartbarer Stahl Maraging steel - - - -
Grauguss Grey cast iron 100 - 400 70 -90 100 - 160 0,05 -0,15 0,05 - 0,25
(120 - 260 HB)
Legierter Grauguss Alloyed grey cast iron 150 - 250 60 - 80 100 - 140 0,03-0,1 0,05 - 0,25
(160 - 230 HB)
Sphéroguss Nodular cast iron 400 - 800 60 - 80 80-120 0,03-0,1 0,05-0,2
(120 - 310 HB)
Temperguss Malleable cast iron 350 - 700 70 -90 100 - 140 0,05-0,15 0,05 -0,25
(150 - 280 HB)
Rein-Metalle, weich Pure metals, soft - 500 100 - 250 300 - 400 0,05-0,25 0,05-0,4
= Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, - 550 100 - 250 300 - 400 0,05 - 0,25 0,05-0,4
langspanend long chipping
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, - 400 100 - 200 250 - 300 0,05-0,15 0,05-0,3
kurzspanend short chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, 300 - 700 100 - 250 300 - 400 0,05 -0,25 0,05-0,4
langspanend long chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, - 500 200 - 250 300 - 400 0,1-0,25 -
kurzspanend short chipping
Magnesium-Legierungen Magnesium alloys 150 - 300 150 - 200 250 - 300 0,05-0,15 =
Thermoplaste Thermoplastics 40-70 100 - 250 300 - 400 0,05-0,25 0,05-0,4
Duroplaste Duroplastics 20 - 40 70 - 90 - - -
Graphit Graphite
Titan-Legierungen, Titanium alloys, - 950 40-50 60-70 0,03-0,8 -
S . )
mittelfest medium strength
Titan-Legierungen, hochfest Titanium alloys, hight strength 900 - 1400 30-40 50 - 60 0,01 - 0,05 -
Nickelbasis-Legierungen, Nickel based alloys, - 950 = = = =
mittelfest medium strength
Nickel-Basis-Legierungen, Heat resistant nickel based 900 - 1400 - - - -
hochwarmfest alloys, high strength
H Hartguss Chilled cast iron 300 - 600 HB

" Die Vorschiibe gelten fur Gewinde-Nenn-@ > 5 mm. Fur Gewinde-Nenn-& < 5 mm mussen die Vorschiibe entsprechend reduziert werden.
The recommendations apply to threads with a nominal diameter > 5mm. They must be reduced accordingly for threads with a nominal diameter < 5 mm.
2 Bei langspanenden Werkstoffen kann ein- oder mehrfaches Entspanen notwendig sein!
When working with materials producing long chippings it may be necessary to remove these from time to time.
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Schnittgeschwindigkeit Bohren. Wir empfehlen die Werte von Frésen unbeschichtet. Bei langspanenden Werkstoffen die geringeren Werte anwenden.
Drilling speeds. We recommend the speeds quotet for milling uncoated items. Use lower speeds when working with alloys producing long chippings.
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Technische Hinweise Anwendungsempfehlungen Schneideisen
Technical hints Application recommendations dies

Schnittgeschwindigkeit/Cutting Speed v (m/min)
unbeschichtet gelappt, gelappt und Kuhl- bzw. Schmier-
uncoated nitriert bzw. beschichtet mittel (alternativ)
lapped, lapped and Coolant respectively
nitrited res. coated lubrication (alternative)
Schnittgeschwindigkeit fir Emulsion (8%-12%)
Bei Verwendung von Schneidél bzw. MMS"
kénnen die Werte um 10%-20% erhoht werden
Cutting Speed for diffracted solvable oils
R, /UTS (8%-12%) could be increased by 10%-20%
Werkstoff Material (N/mm?) by use of cutting oil respectively MMS"
Unlegierter Baustahl Plain carbon steel -700 4-8 8-12 MMS, Schneiddl MQL, Cutting oil
Automatenstahl Free cutting steel -700 6-10 10-15 MMS, Schneidél MQL, Cutting oil
Baustahl Structural alloy steel 500-950 4-8 8-12 MMS, Schneidél MQL, Cutting ol
Vergltungsstahl, Heat-treatable steel, 500-950 2-5 5-8 MMS, Schneidsl MQL, Cutting oil
mittelfest medium strength
Stahlguss Cast steel -950 2-5 5-8 MMS, Schneidél MQL, Cutting ol
Einsatzstahl Case hardening steel -950 2-5 5-8 MMS, Schneidsl MQL, Cutting oil
Rost- und séurebestéandiger | Stainless steel, 500-950 2-4 4-6 MMS, Schneidél MQL, Cutting oil
Stahl, ferritisch, ferritic,
martensitisch martensitic
Vergltungsstahl, Heat-treatable steel, 950-1400 2-5 5-8 MMS, Schneidsl MQL, Cutting oil
hochfest high strength
Nitrierstahl, vergultet Nitriding steel 950-1400 2-5 5-8 MMS, Schneiddl MQL, Cutting oil
Werkzeugstahl Tool steel 950-1400 2-5 5-8 MMS, Schneiddl MQL, Cutting oll
Rost- und séurebesténdiger | Stainless steel, 500-950 2-4 4-6 MMS, Schneidél MQL, Cutting ol
M Stahl, austenitisch austenitic
Martensitaushartbarer Stahl | Maraging steel 500-950 2-4 4-6 MMS, Schneidél MQL, Cutting oil
Grauguss Grey cast iron 100-400 3-8 5-10 MMS-hﬁgTeCiﬂgli-n ';eéao'eum
(120-310 HB)
Legierter Grauguss Alloyed grey cast iron 150-250 3-8 5-10 MMS'S&T?:E?:I& Zeéﬁoleum
(160-230 HB)
Sphéroguss Nodular cast iron 400-800 3-8 5-10 MMS'S&T%ﬁﬁ';n ';eéao'eum
(120-310 HB)
Temperguss Malleable cast iron 350-700 3-8 5-10 MMS:S&T@?&}] Zegﬁoleum
(150-280 HB)
Rein-Metalle, weich Pure metals, soft -500 10-15 12-16 MMS, Schneiddl MQL, Cutting oil
N Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, -550 2-18 15-25 MMS, Schneidsl MQL, Cutting oil
langspanend long chipping
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, -400 8-12 10-14 MMsﬁgﬂr‘lgﬁ%h ';e;ifloleum
kurzspanend short chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, 300-700 10-16 12-18 MMS, Schneidsl MQL, Cutting oil
langspanend long chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, -500 15-25 20-30 MMS, Schneiddl MQL, Cutting oil
kurzspanend short chipping
Magnesium-Legierungen Magnesium alloys 160-300 15-25 20-30 MMS’cSlﬁG:gigitlﬂ'ciTr:/mken
Thermoplaste Thermoplastics 40-70 10-15 12-16 MMS, Schneidsl MQL, Cutting oil
Duroplaste Duroplastics 20-40 10-15 20-30 Trocken Dry
Graphit Graphite MMS, Schneidsl MQL, Cutting oil
Titan-Legierungen, Titanium alloys, -950 2-3 2-3 MMS, Schneidél MQL, Cutting ol
S mittelfest medium strength
Titan-Legierungen, Titanium alloys, 900-1400 2-3 2-3 MMS, Schneidél MQL, Cutting ol
hochfest hight strength
Nickelbasis-Legierungen, Nickel based alloys, -950 2-3 2-3 MMS, Schneiddl MQL, Cutting oil
mittelfest medium strength
Nickel-Basis-Legierungen, | Heat resistant nickel based 900-1400 2-6 6-10 MMS, Schneidsl MQL, Cutting oil
hochwarmfest alloys, high strength
Hartguss Chilled cast iron 300-600 - - MMS, Schneidsl MQL, Cutting oil
H geharteter Stahl hardened steel

" MMS-Minimalschmierung Minimal lubrication
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