Non Ferrous
Material

Steel

Stainless Steel

Cast Iron

Super Alloys

Hardened Steel
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Thread Size

4140381031S0
414059102150
414036101IS0
414059108I1S0
4140791531S0
4140391001SO
4140481151S0
4140481451S0
414059125150
4140791751S0

414079150-SP IS0

4140992051S0
4140591441S0
414059195150
4140791851S0
414099218I1S0
4141192631S0
414159352150
4140922181S0
414099250150
4141192701S0
414159370I1S0
4141593631S0
4141594051S0
4141994301S0

Cutting Parameters

Feedrate mm/Tooth Cutting Diameter

Material

M4.5

M5
M6
M6

M8
M8
M10

M12
M4
M16

M20
M24
m27

Hardness HB

130
200
240
210
400
200
240
400
190
180
240
80
90
100

210
350
300

50 HRc
56 HRc

Flne

M7
M5
m8
M10

M7
M7
m8
M10
M10
M2
M9
M9
M1
M13
M15
M20

M20

M27

Cutting Speed m/

min (Vo)

70-130
60-120
60-110
60-100
50-80
70-100
70-90
60-80
60-110
60-90
60-90
80-300
100-300
60-250
100-400
25-50
20-40
20-40
40-80
30-60
20-50
20-50
25-40
25-50

0|5
0,75
0,75
0,75
0.8

0153

0,03
0,02
0,02
0,02
0,01
0,02
0,02
0,015
0,02
0,02
0,02
0,03
0,03
0,03
0,05
0,01
0,01
0,01
0.02
0.02

0.02
0.02

0,01
0,01

5.9
36
59
79
39
4.8
4.8
59
19
79
99
59
59
19
9.9
19
159
9.2
9.9
19
159
159
159
199

03-5

0,04
0,04
0,03
0,03
0,02
0,02
0,02
0,02
0,03
0,03
0,02
0,04
0,04
0,04
0,06
0,01
0,01
0,01
0.02
0.02

0.02
0.02

0,01
0,01

ooy ooy O O)

o o5

057

0,06
0,05
0,04
0,04
0,03
0,03
0,03
0,02
0,06
0,05
0,03
0,06
0,06
0,06
0,08
0,01
0,01
0,01
0.02
0.02

0.02
0.02

0,02
0,02

WITH INTERNAL

07-9

0,07
0,06
0,05
0,05
0,03
0,04
0,04
0,03
0,07
0,06
0,05
0,07
0,07
0,07
0,09
0,02
0,02
0,02
0.03
0.03

0.03
0.02

0,02
0,02

57
57
57
63
57
57
57
57
63
63
73
57
57
63
IE]
84
105
3
73
84
105
105
105
105

09-1

0,09
0,08
0,05
0,05
0,04
0,05
0,04
0,03
0,08
0,08
0,07
010
on
on
013
0,02
0,02
0,02
0.04
0.03

0.03
0.03

0,02
0,02

103
10,2
10
108
153
10
5
145
125
175
15,0
205
144
195
185
218
263
352
218
25
27
37
36,3
405
43

on-14

0,09
0,08
0,05
0,05
0,04
0,05
0,04
0,03
0,09
0,09
0,08
013
013
013
015
0,03
0,03
0,03
0.04
0.04

0.03
0.03

0,03
0,03

d2 h6
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014-20

012
01
0,08
0,06
0,05
0,07
0,06
0,04
on
012
on
015
0,16
0,16
018
0,03
0,03
0,03
0.05
0.05

0.04
0.04

0,03
0,03

THRE-D MILL

414

I‘ Steel [ )

‘ Stainless Steel @
B todenedSteel <S4R | @
B tordenedSteel B iR | @
I Cast [ )
[ | Gratit o
B vonFerrous Materia [ )
] HRSA [
I‘ Titanium o

. Recommended O Acceptable O Not Recommended

Thread-Mill

414
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Thread S|ze Pitch
S Code  eoarse UNC] Fine UNF Extra FineUNEF  TPI Al

414059140UN 5/16" 6 3
414079180UN 3/8" 32 7,9 8 63 18 3
414051122UN /4" 28 51 6 57 12,2 3
414079158UN 1/16"1/2" 28 79 8 63 158 4
414059108UN 5/16" 24 59 6 57 10,8 3
414079153UN 3/8" 24 19 8 63 153 4
414119227UN 9/16",5/8" 24 19 12 84 22,1 4
414048120UN /4" 20 48 6 57 12 3
414079197UN 1/16" 20 19 8 63 19,7 3
414099225UN /2" 20 99 10 73 22,5 4
414119260UN 3/4-1 20 19 12 84 26 4
414057160UN 5/16" 18 51 6 57 16 3
414099235UN 9/16",5/8" 18 99 10 73 235 4
414068182UN 3/8" 16 6,8 8 63 18,2 3
414119262UN 3/4" 16 19 12 84 26,2 4
414078208UN 116" 14 18 8 63 20,8 3
414119245UN /8" 14 19 12 84 245 4
414093244UN 1/2" 13 93 10 73 244 3
414106264UN 9/16" 12 10,6 12 84 26,4 4
414159391UN T 12 15,9 16 105 391 5
414115311UN 5/8" n 1,5 12 84 311 3
414143368UN 3/4" 10 14,3 16 105 36,8 4
414159409UN /8" 9 159 16 105 409 4
414197428UN 1 8 19,7 20 105 42,8 4
Material Hardness HB Cutting Speedm/ Feedrate mm/Tooth Cutting Diameter
il @153 035 @57 019  @9M  en 0420
130 70-130 0,03 004 006 007 009 009 012
200 60-120 0,02 004 005 006 008 008 0
E 240 60-110 0,02 003 004 005 005 005 008
270 60-100 0,02 003 004 005 005 005 006
oA 400 50-80 0,01 002 003 003 004 004 005
= @f 200 70-100 0,02 002 003 004 005 005 007
240 70-90 0,02 002 003 004 004 004 006
s 400 60-80 005 002 002 003 003 003 004
c 190 60-110 0,02 003 006 007 008 009 o
E 180 60-90 0,02 0,03 005 006 008 0,09 012
240 60-90 0,02 002 003 005 007 008 o
80 80-300 0,03 004 006 007 010 013 015
90 100-300 0,03 004 006 007 on 013 016
100 60-250 0,03 004 006 007 on 013 016
nternat 100-400 0,05 006 008 009 013 015 018
270 25-50 0,01 0,01 0,01 002 002 003 003
350 20-40 0,01 0,01 0,01 002 002 003 003
£ 300 20-40 0,01 0,01 0,01 002 002 003 003
g 40-80 0.02 002 002 003 004 004 005
30-60 0.02 002 002 003 003 004 005
20-50 0.02 002 002 003 003 003 004
- 20-50 0.02 002 002 002 003 003 004
E 50 HRc 25-40 0,01 0,01 002 002 002 003 003
s 56 HRc 25-50 0,01 0,01 002 002 002 003 003
I‘ Steel [ ] =
‘ Stainless Steel [ )
B todenedSteel <S4R | @
B tordenedSteel B4 iR | @
I Cast [ )
[ | Gratit o
B onFerrous Material [ ]
[ | HRSA [
I‘ Titanium [ ]

. Recommended O Acceptable O Not Recommended
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HELICALWITH INTERNAL COOLAN

21 59 6 57 98

414059098 NPT 1/16" ] 3 >
414077109 NPT 1/8" 27 77 8 63 10,9 3 S
1414099164 NPT 1/4"-3/8" 18 99 10 73 16,4 4 o
414119208 NPT 12" 14 19 12 84 208 4 e
414159208 NPT 1/2" 1 15,9 16 93 208 4 =
1414199297 NPT 12" 15 199 20 105 297 4 <
1414199381 NPT 2" 8 199 20 105 381 4 g

Material Hardness HB (utﬁns Speedm/ Feedrate mm/Tooth Cutting Diameter
min (o) 0153 @35 057 07-9 @9 eni4 01420
130 70-130 0,03 0,04 0,06 0,07 0,09 0,09 012
200 60-120 0,02 0,04 0,05 0,06 0,08 0,08 0]
g 240 60-110 0,02 0,03 0,04 0,05 0,05 0,05 0,08
270 60-100 0,02 0,03 0,04 0,05 0,05 0,05 0,06
400 50-80 0,01 0,02 0,03 0,03 0,04 0,04 0,05
| 200 70-100 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,05 0,07
£ 240 70-90 0,02 0,02 0,03 0,04 0,04 0,04 0,06
s 400 60-80 0015 0,02 0,02 0,03 0,03 0,03 0,04
< 190 60-110 0,02 0,03 0,06 0,07 0,08 0,09 on
z 180 60-90 0,02 003 0,05 0,06 0,08 0,09 012
240 60-90 0,02 0,02 0,03 0,05 0,07 0,08 on
80 80-300 0,03 0,04 0,06 0,07 010 013 015
90 100-300 0,03 0,04 0,06 0,07 on 013 0,16
100 60-250 0,03 0,04 0,06 0,07 on 013 0,16
100-400 0,05 0,06 0,08 0,09 0,13 0,15 08
270 25-50 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,03
350 20-40 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,03
£ 300 20-40 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,03 5 (’\f‘
g 40-80 0.02 0.02 0.02 0.03 0.04 0.04 0.05 —
30-60 0.02 0.02 0.02 0.03 0.03 0.04 0.05
20-50 0.02 0.02 0.02 0.03 0.03 0.03 0.04
- 20-50 0.02 0.02 0.02 0.02 0.03 0.03 0.04
& 50 HRc 25-40 0,01 0,01 0,02 0,02 0,02 0,03 0,03
2 56 HRc 25-50 0,01 0,01 0,02 0,02 0,02 0,03 0,03

Internal

L7

External

I‘ Steel [ )

‘ Stainless Steel o
B todenedSteel <S4R | @
B tordenedSteel B iR | @
I Cast [
[ | Gratit o
B onFerrous Material o
[ | HRSA [
I‘ Titanium [ J

. Recommended O Acceptable O Not Recommended
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d2 h6

414059099 NPTF 1/16" 3
414077108 NPTF 1/8" 27 7,7 8 63 10|8 3
414099100 NPTF 1/4"-3/8" 18 99 10 3 16,2 4
414119208 NPTF 1/2" 14 19 12 84 20,8 4
414199297 NPTF 1-2" 15 19,9 20 105 29,7 4
414199381 NPTF 21/2'-6" 8 199 20 105 3871 4

Cutting Parameters

Material Hardness HB Cutti:ir??\(lasd m/ Feedrate mm/Tooth Cutting Diameter
015-3 03-5 05-1 07-9 09-11 on-14 014-20
130 70-130 0,03 0,04 0,06 0,07 0,09 0,09 012
200 60-120 0,02 0,04 0,05 0,06 0,08 0,08 01
E 240 60-110 0,02 0,03 0,04 0,05 0,05 0,05 0,08
270 60-100 0,02 0,03 0,04 0,05 0,05 0,05 0,06
400 50-80 0,01 0,02 0,03 0,03 0,04 0,04 0,05
E 200 70-100 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,05 0,07
é 240 70-90 0,02 0,02 0,03 0,04 0,04 0,04 0,06
= 400 60-80 0,015 0,02 0,02 0,03 0,03 0,03 0,04
s 190 60-110 0,02 0,03 0,06 0,07 0,08 0,09 on
§ 180 60-90 0,02 0,03 0,05 0,06 0,08 0,09 012
240 60-90 0,02 0,02 0,03 0,05 0,07 0,08 0n
80 80-300 0,03 0,04 0,06 0,07 0,10 013 0,15
90 100-300 0,03 0,04 0,06 0,07 on 013 0,16
100 60-250 0,03 0,04 0,06 0,07 on 013 016
100-400 0,05 0,06 0,08 0,09 013 0,15 0,8
210 25-50 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,03
350 20-40 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,03
£ 300 20-40 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,03
;*’ 40-80 0.02 0.02 0.02 0.03 0.04 0.04 0.05
30-60 0.02 0.02 0.02 0.03 0.03 0.04 0.05
20-50 0.02 0.02 0.02 0.03 0.03 0.03 0.04
%9 @ 20-50 0.02 0.02 0.02 0.02 0.03 0.03 0.04
g 50 HRc 25-40 0,01 0,01 0,02 0,02 0,02 0,03 0,03
% 56 HRc 25-50 0,01 0,01 0,02 0,02 0,02 0,03 0,03

Internal

L7

External

I‘ Steel [ ]

‘ Stainless Steel [ ]
B todenedSteel <S4R | @
B tordenedSteel B4 iR | @
I Cast [ ]
[ | Gratit o
B onFerrous Material [ ]
[ | HRSA [
I‘ Titanium [ ]

. Recommended O Acceptable O Not Recommended
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414059113 BSP(G) 1/16" 13 3 >
1414079140 BSP(G) 1/8" 28 7,9 8 63 14 3 S
414079140-SP BSP(G) 1/8" 28 79 10 73 14 4 o
1414099166 BSP(G) 1/4"-3/8" 19 99 10 73 16,6 4 I=
414119227 BSP(G) 1/2"-7/8" 14 119 12 84 227 4 =
1414159321 BSP(G) 12" 11 15,9 16 105 321 4 <
1414199404 BSP(G) 16" 11 199 20 105 40,4 5 g

Cutting Parameters

Material Hardness HB Cutting Speed m/ Feedrate mm/Tooth Cutting Diameter
min (V0 053 035 @57 @19 09T ONW 0w
130 70-130 0,03 0,04 0,06 0,07 0,09 0,09 012
200 60-120 0,02 0,04 0,05 0,06 0,08 0,08 01
2 240 60-110 0,02 0,03 0,04 0,05 0,05 0,05 0,08
270 60-100 0,02 0,03 0,04 0,05 0,05 0,05 0,06
400 50-80 0,01 0,02 0,03 0,03 0,04 0,04 0,05
2 200 70-100 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,05 0,07
£ 240 70-90 0,02 0,02 0,03 0,04 0,04 0,04 0,06
= 400 60-80 0,015 0,02 0,02 0,03 0,03 0,03 0,04
s 190 60-110 0,02 0,03 0,06 0,07 0,08 0,09 on
Z 180 60-90 0,02 0,03 0,05 0,06 0,08 0,09 012
240 60-90 0,02 0,02 0,03 0,05 0,07 0,08 on
80 80-300 0,03 0,04 0,06 0,07 0,10 013 015
90 100-300 0,03 0,04 0,06 0,07 01 013 0,16
100 60-250 0,03 0,04 0,06 0,07 01 013 016
100-400 0,05 0,06 0,08 0,09 013 015 018
270 25-50 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,03
350 20-40 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,03
) 300 20-40 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,03
E 40-80 0.02 0.02 0.02 0.03 0.04 0.04 0.05
30-60 0.02 0.02 0.02 0.03 0.03 0.04 0.05
w0 0w om  om om  om  ow  EP
% 50 HRc 25-40 0,01 0,01 0,02 0,02 0,02 0,03 0,03
% 56 HRc 25-50 0,01 0,01 0,02 0,02 0,02 0,03 0,03

External

I‘ Steel [ )

‘ Stainless Steel o
B todenedSteel <S4R | @
B tordenedSteel B iR | @
I Cast [
[ | Gratit o
B onFerrous Material o
[ | HRSA [
I‘ Titanium [ J
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d2 h6

414059113 BSPT(Rc) 1/16" n3 3
414079140 BSPT(Rc) /8" 28 7,9 B 63 14,0 3
414099166 BSPT(Rc) 1/4"-3/8" 19 99 10 IE] 16,6 4
414119227 BSPT(Rc) 1/2"-1/8" 14 19 12 84 221 4
414159321 BSPT(Rc) 1-2" n 159 16 105 321 4
414199404 BSPT(Rc) 1-6" n 19,9 20 105 40,4 5

Cutting Parameters

Material Hardness HB Cutti:ir??\(lasd m/ Feedrate mm/Tooth Cutting Diameter
015-3 03-5 05-1 07-9 09-11 on-14 014-20
130 70-130 0,03 0,04 0,06 0,07 0,09 0,09 012
200 60-120 0,02 0,04 0,05 0,06 0,08 0,08 01
E 240 60-110 0,02 0,03 0,04 0,05 0,05 0,05 0,08
270 60-100 0,02 0,03 0,04 0,05 0,05 0,05 0,06
400 50-80 0,01 0,02 0,03 0,03 0,04 0,04 0,05
E 200 70-100 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,05 0,07
é 240 70-90 0,02 0,02 0,03 0,04 0,04 0,04 0,06
= 400 60-80 0,015 0,02 0,02 0,03 0,03 0,03 0,04
s 190 60-110 0,02 0,03 0,06 0,07 0,08 0,09 on
§ 180 60-90 0,02 0,03 0,05 0,06 0,08 0,09 012
240 60-90 0,02 0,02 0,03 0,05 0,07 0,08 0n
80 80-300 0,03 0,04 0,06 0,07 0,10 013 0,15
90 100-300 0,03 0,04 0,06 0,07 on 013 0,16
100 60-250 0,03 0,04 0,06 0,07 on 013 016
100-400 0,05 0,06 0,08 0,09 013 0,15 0,8
210 25-50 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,03
350 20-40 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,03
£ 300 20-40 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,03
;*’ 40-80 0.02 0.02 0.02 0.03 0.04 0.04 0.05
30-60 0.02 0.02 0.02 0.03 0.03 0.04 0.05
20-50 0.02 0.02 0.02 0.03 0.03 0.03 0.04
%9 @ 20-50 0.02 0.02 0.02 0.02 0.03 0.03 0.04
g 50 HRc 25-40 0,01 0,01 0,02 0,02 0,02 0,03 0,03
% 56 HRc 25-50 0,01 0,01 0,02 0,02 0,02 0,03 0,03

©y5, Internal
vl

I‘ Steel [ ]

‘ Stainless Steel [ ]
B todenedSteel <S4R | @
B tordenedSteel B4 iR | @
I Cast [ ]
[ | Gratit o
B onFerrous Material [ ]
[ | HRSA [
I‘ Titanium [ ]
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