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23 1764

Pa3mep pe3b6bl
Thread Size

Karmmasch’

PekomeHpyeMble opveHTUPOBOYHbIE 3HAYEHUS ANs TBepAoCniIaBHoW pe3bbodpessl, ctanb LogTop

Recommended cutting data for solid carbide whirling thread cutter, LogTop steel

Pazmep
pe3bboHape3aHus
Thread cutting side

1.1-1.2-1.3-1.4-15
Yrnepogucras ctanb
Carbon Steels
<800 H/MM?

4.1-4.2-4.3
Hepx(aaeloman CTanb
Stainless Steels

6.1/6.2
TutaHoBbIN cnnaB
Titanium Alloy
TiAL 6V4

8.1
YnpouHeHHasi ctanb
Hardened Steels
45-55 HRC

8.2/8.3
YnpouHeHHas ctanb
Hardened Steels
55-70 HRC

M 0,6
M 0,7
M 0,8
M09
M1
M12
M 1.4
M1,6
M 1,7
M2,0
M25
M3,0

23 1760

Pa3mep pe3b6bl
Thread Size

M 0,6
M 0,7
M0,8
M 0,9
M1 M11
M12
M 1.4
M 1,6
M17 M18
M2 M23
M25 M26
M3

74
MM/3y6

50.000-55.000 | 0,003
45.000-55.000 | 0,003
35.000-45.000 | 0,004
30.000-40.000 | 0,004
30.000-40.000 | 0,004
25.000-30.000 | 0,005
20.000-28.000 | 0,006
18.000-24.000 | 0,007
15.000-25.000 | 0,007
10.000-14.000 | 0,008
10.000-14.000 | 0,008
6.000-10.000 | 0,012

74
IEN

35.000-45.000 | 0,003
30.000-40.000 | 0,003
30.000-40.000 | 0,004
30.000-40.000 | 0,004
30.000-40.000 | 0,004
25.000-30.000 | 0,005
20.000-28.000 | 0,006
18.000-24.000 | 0,007
15.000-25.000 | 0,007
10.000-14.000 | 0,008
10.000-14.000 | 0,008
5.000-10.000 | 0,012

fz
MM/3y6

20.000-25.000 | 0,002
18.000-23.000 | 0,002
16.000-20.000 | 0,002
16.000-20.000 | 0,002
16.000-20.000 | 0,002
10.000-18.000 | 0,003
10.000-14.000 | 0,004
5.000-15.000 | 0,006
5.000-15.000 | 0,006
5.000-15.000 | 0,008
5.000-15.000 | 0,008
6.000-10.000 | 0,010

74
MM/3y6

30.000-35.000 | 0,003
25.000-30.000 | 0,003
23.000-28.000 | 0,004
20.000-25.000 | 0,004
20.000-25.000 | 0,004
20.000-23.000 | 0,004
15.000-18.000 | 0,005
13.000-15.000 | 0,005
12.000-14.000 | 0,006
8.000-10.000 | 0,006
8.000-10.000 | 0,007
6.000-8.000 0,010

74
MM/3y6

28.000-35.000 | 0,002
22.000-28.000 | 0,002
18.000-25.000 | 0,003
16.000-22.000 | 0,003
20.000-24.000 | 0,003
18.000-21.000 | 0,003
13.000-17.000 | 0,004
12.000-14.000 | 0,004
11.000-13.000 | 0,005
8.000-10.000 | 0,005
8.000-10.000 | 0,006
5.000-8.000 0,008

PekoMeHpyeMble OpUEHTUMPOBOYHbIE 3HAYEHUS AJ1S TBepAoCniaBHo pe3bbodpesbl, nonuposaHHas ctanb LogTop
Recommended cutting data for solid carbide whirling thread cutters, LogTop polished

Pazmep
pesbboHapesaHus
Thread cutting side

M 0,6
M 0,7
M 0,8
M 0,9
M1 M11
M1.2
M 1.4
M1,6
M17 M18
M2 M23
M25 M26
M3

11.1-11.3

Mnactuk

Plastic

n 74

My’ E
50.000-55.000 | 0,004
45.000-55.000 | 0,004
35.000-45.000 | 0,004
30.000-40.000 | 0,005
30.000-40.000 | 0,005
28.000-35.000 | 0,006
25.000-30.000 | 0,008
20.000-25.000 | 0,009
18.000-28.000 | 0,009
12.000-16.000 | 0,010
12.000-16.000 | 0,012
8.000-13.000 | 0,016

9.1-9.3/10.1-10.3
AnoOMUHMIA-Mefib-NaTyHb
Aluminum-Copper-Brass

n 74

MUK MM/3y6
50.000-60.000 | 0,004
45.000-55.000 | 0,004
45.000-55.000 | 0,005
40.000-50.000 | 0,006
40.000-50.000 | 0,006
30.000-40.000 | 0,007
25.000-35.000 | 0,008
22.000-30.000 | 0,010
20.000-28.000 | 0,010
15.000-25.000 [ 0,010
12.000-20.000 | 0,012
8.000-15.000 | 0,020

PexomeHpyeMble opyeHTUPOBOYHbIE 3HAYEeHUS ANs TBepaocniaBHou pesbbodpesbl, LogTop Dia
Recommended cutting data for solid carbide whirling thread cutters, LogTop Dia

IFEELIET e peab;au3a';igauuﬂ

[li=acze Thread cutting side
M 0,6 M 0,6
M 0,7 M 0,7
M0,8 M0,8
M09 M09
M1 M1 M11
M 1,2 M1,.2
M 1,4 M 14
M 1,6 M 1,6
M 1,7 M17 M18
M 2,0 M2 M23
M 2,5 M25 M26
M 3,0 M3

1406
[CNC TOOLS DIVISION)

14.1-14.3

CTeKnoTKaHb/yrnepoaHoe
BOJIOKHO-TpaduT

CRFP / GFRP-Graphite

40.000-50.000 | 0,003
35.000-45.000 | 0,004
33.000-45.000 | 0,004
30.000-40.000 | 0,005
30.000-40.000 | 0,005
26.000-32.000 | 0,006
25.000-30.000 | 0,008
20.000-25.000 | 0,009
18.000-23.000 | 0,009
15.000-20.000 | 0,011
12.000-16.000 | 0,012
10.000-15.000 | 0,015

[ins nonyyenns bonee noapobHoi nHdopMaLmm Bl MoxkeTe N03BOHUTL HaM no TenedoHy +49 6203-4039-0 nnu otnpaBuTL CBOK 3aNpoc No 3neKTpoHHoiA nouTe: infoldkarnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to infoldkarnasch.tools.





