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OpMeHTUPOBOYHbIE 3HAYEHUS A/1F UCTMONb30BaHUS TBEPAOCNIaBHbIX pe3bboBbix ¢ppe3 Karnasch ¢ BHyTpeHHUM oxJlaxaeHneM 23 1800
Recommended cutting data for Karnasch solid carbide thread mills with interior cooling supply

Tpynna matepuanos M3
Material group e /s 0D
1.2-1.3-1.4- <850 H/mMMm2 80-160 0,01-0,02 |0,015-0,025| 0,03-0,045 | 0,045-0,06 | 0,05-0,075
1.1-1.2-1.3-1.4-1.5
SRS Grnl f Nem-elly sisls <1100 H/mm2 60-140 | 0,01-0,02 |0,015-0,025| 0,03-0,045 | 0,045-0,06 | 0,05-0,075
<950 H/mMm?2 50-130 0,01-0,015 | 0,01-0,02 | 0,02-0,035 | 0,03-0,04 0,04-0,05
2.1-2.2-2.3.-2.4
R ARG ER Gl SR e e <1100 H/mMm?2 50-130 0,005-0,01 | 0,01-0,015 | 0,015-0,025| 0,02-0,04 0,03-0,05
<1300 H/mMm? 40-110 0,004-0,008 | 0,006-0,015| 0,01-0,025 | 0,03-0,05 0,04-0,06
ﬁ;ns-rposauuaa s ) i e <1000 H/mMm? 40-110 0,004-0,008 | 0,006-0,015| 0,01-0,025 | 0,03-0,05 0,04-0,06
3.1-3.2 <700 H/mMm?2 40-80 0,004-0,008 | 0,006-0,015| 0,01-0,02 0,02-0,04 0,03-0,05
BeicokoneruposanHas crane / High alloyed steels <1400 H/mMm?2 30-60 0,004-0,008 | 0,006-0,015| 0,01-0,02 0,02-0,04 0,03-0,05
41
Hepxasgetowas ctanb / Stainless steel 50-120 0,005-0,008| 0,01-0,2 |0,015-0,035| 0,04-0,05 0,04-0,05
depputHas/MapTeHcuTHas, ferritic/martensitic
4.2
M HepxaBgetowas ctanb / Stainless Steel 35-80 0,004-0,008 | 0,008-0,015|0,015-0,025| 0,02-0,03 0,03-0,05
MapTeHcuTHas / martensitic
4.3
Hepxasetowas cranb / Stainless steel 30-70 0,004-0,008 | 0,008-0,015|0,015-0,025| 0,02-0,03 0,03-0,05
aycTeHuTHas/peppuTHas, austensitic/ferritic
71
Cepblit YyryH € NNACTUHYaTbLIM rpadUTOM <600 H/mMm?2 100-180 |0,005-0,015| 0,01-0,02 0,02-0,03 0,04-0,05 0,05-0,06
Cast iron with lamellar graphite
7.2
Cepblil YyTyH C NNACTUHYATLIM rPaduUTOM <1200 H/MM2 100-180 |0,005-0,015| 0,01-0,02 0,02-0,03 0,04-0,05 0,05-0,06
Cast iron with lamellar graphite
7.3
Cepblit YyryH ¢ WApoBUAHBIM rpadpuToM <600 H/mMMm?2 90-180 0,005-0,015| 0,01-0,02 0,02-0,03 0,04-0,05 0,05-0,06
Cast iron with modular graphite
7.4
Cepbiit YyryH C LWapoBUAHBIM rpadpuToM <850 H/mMMm2 90-180 |0,005-0,015| 0,01-0,02 0,02-0,03 0,04-0,05 0,05-0,06
Cast iron with modular graphite
7.5
et e el G e <450 H/MMm2 90-180 0,005-0,015| 0,01-0,02 0,02-0,03 0,04-0,05 0,05-0,06
%:BKVII‘;I e /e s e <800 H/mMMm2 90-180 0,005 0,01-0,02 0,02-0,03 0,04-0,05 0,05-0,06
5.1-5.3
e e EnE N e i £y <800 H/mMMm2 35-70 0,004-0,008 | 0,008-0,015 | 0,015-0,025| 0,02-0,03 0,03-0,05
S IIS-I-:Kenb-xpoMosble v /el alley <950 H/mMMm2 35-70 0,004-0,008 | 0,008-0,015 | 0,015-0,025| 0,02-0,03 0,03-0,05
5.5
T NG EEE EmEE ) el 2y <1300 H/mm? 35-50 0,004-0,008 | 0,008-0,015|0,015-0,025| 0,02-0,03 0,03-0,05
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Recommended cutting data for Karnasch solid carbide thread mills

Martepuan
Material

Ve M/MuH 60-90 60-90 60-90 60-90 60-90 60-90
fz MM 0,05-0,06 | 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,06-0,08 | 0,08-0,10 | 0,10-0,12
Ve M/MuH 140-180 140-180 140-180 140-180 140-180 140-180
fz Mm 0,04-0,06 | 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,06-0,08 | 0,08-0,10 | 0,10-0,12

YrnepogHoro BonokHa / CFK

padur / Graphite






