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0XOWL�ÁXWH������FXWWLQJ�HGJHV 
6SLUDO�ÁXWH�IRU�VPRRWK�FXWWLQJ

Advantages 
��/RQJHU�WRRO�OLIH 
��+LJK�PDWHULDO�UHPRYDO�DQG�KLJKHU�IHHGV�UHVXOWV�LQFUHDVHG�SURGXFWLYLW\ 
��([FHOOHQW�VXUIDFH�ÀQLVK 
��5HGXFHG�F\FOH�WLPH 
��/RZ�FXWWLQJ�IRUFHV�GXH�WR�WKH�VSLUDO�PXOWL�ÁXWHV

Advantages

Carbide Grade: MT8
6XE�0LFURQ�JUDGH�ZLWK�DGYDQFHG�39'�WULSOH�FRDWLQJ��,62�.���.����
([WUHPHO\�KLJK�KHDW�UHVLVWDQW�DQG�VPRRWK�FXWWLQJ�RSHUDWLRQ��KLJK�SHUIRUPDQFH��IRU�DOO�PDFKLQLQJ�
FRQGLWLRQV�

CMT Spiral Multi Flute Inserts

CMT Straight Flute Inserts
Carbide Grade: MT7
,QVHUWV�DUH�DYDLODEOH�LQ�07��6XE�0LFURQ�*UDGH�ZLWK�7LWDQLXP�$OXPLQLXP�
1LWULGH�PXOWL�OD\HU�FRDWLQJ��,62�.�����.�����7KLV�LV�D�JHQHUDO�SXUSRVH�JUDGH��
FRYHULQJ�D�YHU\�ZLGH�UDQJH�RI�PDWHULDOV�

7KH�QHZ�FXWWHUV�DUH�GHVLJQHG�IRU�ODUJH�UDQJH�RI�PDWHULDOV�
LQFOXGLQJ�KDUGHQHG�VWHHO�XS�WR����+5F�
8VH�ZLWK�WKH�VDPH�&07�WRRO�KROGHUV��&���W\SH�

CMT
Vertical Mill Thread

*URXQG�SURÀOH�LQVHUWV�IRU�KLJK�SUHFLVLRQ�DQG�H[FHOOHQW�SHUIRUPDQFH�
:RUNLQJ�DW�KLJK�PDFKLQLQJ�SDUDPHWHUV��ZLWK�KLJK�VXUIDFH�TXDOLW\�
6ROLG�DQG�DFFXUDWH�FODPSLQJ�PHWKRG�HQDEOHV�IXOO�UHSHDWDELOLW\�
6DPH�LQVHUW�DQG�KROGHU�IRU�ULJKW�KDQG�RU�OHIW�KDQG�WKUHDGV�

7RROKROGHUV�LQFOXGH�ZHOGRQ�VKDQN�DQG�FRRODQW�ERUH�
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C25

4 FLUTES
C12

3 FLUTES
C18C10

C

CMT Line

18

Cutting Diameter
10 = 10.0 mm
12 = 12.0 mm
18 = 17.8 mm
25 = 25.0 mm

MT7

Carbide Grade

I

I = Internal

UN

Thread Pro!le
60˚ & 55˚

ISO
UN

Whitworth
Trapez
Acme

Chamfering

I2

Thread Pitch
A, D, G, N, Q =
Partial Pro!le

C = Chamfering
and Grooving
CR = Corner 

Rounding
F = Face Milling

and Finishing
W = Grooving

Product Identi!cation - Ordering Codes
CMT Straight Flute Inserts

CMT Spiral Multi Flute Inserts

2

D

Cuttin
g Diameter  

Cuttin
g Diameter  

1.0H

Number 
of Flutes

D = 4  
E = 5 
F = 6
H = 8

S

Spiral CMT line  
Multi "ute 

ISO

Thread Pro!le  
Partial 60° & 55°  

ISO
UN

Cutting Diameter  
178 = Ø17.8 mm
189 = Ø18.9 mm 
200 = Ø20.0 mm  
350 = Ø35.5 mm 

178

Carbide 
Grade

MT8

 Thread  Pitch      
G, N =

Partial Pro!le
H = Chamfering,

Grooving and Boring

R = Radius Grove 
Milling

CR = Corner Rounding

W = Grooving
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Product Identi!cation - Ordering Codes
CMT Toolholders

3

S

Clamping Method

S = Screw

C = Carbide shank

RC H

Length of
Toolholders

16

Shank Diameter

I8

Insert Type
10 = C10
12 = C12, S17
18 = C18, S20
25 = C25
35 = S35
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Same insert for internal and external thread
Partial Pro!le 60˚ -  ISO, UN

&XW
WLQJ

�'LD
PHW

HU

4

,QVHUW
7\SH

3LWFK 3LWFK 7KUHDG�'LDPHWHU��PLQ�
5DQJH 5DQJH 2UGHULQJ�&RGH ' 3LWFK 3LWFK +ROGHU�&RGH
PP 73, /RZ�5DQJH +LJK�5DQJH

&��

,QW������������ �������
C10 A60

����

ø����� ø����� +������������
([������������ �������

,QW������������ �������
C10 G60 ø����� ø����� +��������

([������������� �������

&��

,QW������������ �������
C12 A60 ���� ø����� ø�����

+���������������
([������������ �������

,QW����������� �������
C12 G60 ���� ø����� ø�����

([������������ �������

&��

,QW������������ �������
C18 A60

����

ø�����

+��������������

([����������� �������

,QW������������ �������
C18 G60 ø����� ø�����

([����������� �������

,QW������������� ��� �� �
C18 D60 ø����� ø�����

([������������ �������

&��

,QW������������� �������
C25 G60

����

ø����� ø�����

+��������������

([������������ �������

,QW������������� � �� �� �
C25 N60 ø����� ø�����

([������������� ��� �� �

,QW������������� � �� �� �
C25 Q60 ø����� ø�����

([�������������  �� �� �

60º - ISO,UN
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Partial Pro!le 60° -  ISO, UN
Same insert for internal and external thread
Multi Flute

Partial Pro!le 60° - NPT
Same insert for internal and external thread

D

Cuttin
g Diameter  

Cuttin
g Diameter  

&XW
WLQJ

�'LD
PHW

HU

5

,QVHUW
7\SH 2UGHULQJ�&RGH

3LWFK�
5DQJH�
PP

3LWFK�
5DQJH�
73,

' 1R��RI�
)OXWHV

7KUHDG�'LD��PLQ�
+ROGHU�&RGH3LWFK 

/RZ�UDQJH
3LWFK 

+LJK�UDQJH

6��

S200 F G60
,QW��������� �����

���� � ������ ������ +��������������
([��������� �����

S200 D N60
,QW��������� �������

���� � ������ ������ +��
([��������� ������

,QVHUW
7\SH

3LWFK�
73, 6WDQGDUG 2UGHULQJ�&RGH ' +ROGHU�&RGH

&�� �� ���������� C10 18   NPT ���� +��������

&�� �� ��������� C18 14   NPT ���� +��

&��
���� ��� &�������137

���� +��������������
� ������� C25   8   NPT

60º - ISO,UN

60º - NPT
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D

Cuttin
g Diameter  

Cuttin
g Diameter  

Partial Pro!le 55˚ - BSP(G), BSF, BSW
Same insert for internal and external thread

Partial Pro!le 55˚ - BSP(G), BSF, BSW
Same insert for internal and external thread

&XW
WLQJ

�'LD
PHW

HU

Multi Flute

6

,QVHUW
7\SH

3LWFK
5DQJH
73,

2UGHULQJ�&RGH ' 7KUHDG�'LD���PLQ� +ROGHU�&RGH

&�� ����� C10 G55 ���� Ø����� +��������

&��
����� C12 G55 ���� Ø����� +���������������

����� C12 N55 ���� Ø����� +�����������

&�� ������ C18 G55 ���� Ø����� +��������������

&�� ������� C25 N55 ���� Ø����� +��������������

,QVHUW
7\SH 2UGHULQJ�&RGH 3LWFK�5DQJH

�73, ' 1R��RI�
)OXWHV 7KUHDG�'LD��PLQ� +ROGHU�&RGH

6��
S195 F G55 �� ���� � Ø����� +��������������

S200 D N55 ��� ���� � Ø����� +��

55º - BSP(G),BSF,BSW

55º - BSP(G),
BSF,BSW
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Full Pro!le - ISO
Inserts for internal thread

D

CUTTING DIAMETER

7

,QVHUW
7\SH

3LWFK
PP

M
FRDUVH

M
ÀQH

2UGHULQJ�&RGH 1XPEHU
�RI�7HHWK ' +ROGHU�&RGH

&��

��� Ø����� &���,������,62 � ���

����
+��������������� Ø����� &���,������,62 �

��� Ø����� &���,������,62 �

���� 0�� Ø����� &���,�����,62 � ���
+��������

��� 0�� Ø����� &���,������,62 � ����

&��

��� Ø����� &���,������,62 �

����
+���������������

���� Ø����� &���,�����,62 �

��� Ø����� &���,������,62 �

��� Ø����� &���,������,62 �

��� 0�� Ø����� &���,������,62 � ����

��� 0����0�� Ø����� &���,������,62 � ����
+�����������

��� Ø����� &���,������,62 � ����

&��

��� Ø����� &���,������,62 �

���� +��������������

���� Ø����� &���,�����,62 �

��� Ø����� &���,������,62 �

��� Ø����� &���,������,62 �

��� Ø����� &���,������,62 �

��� 0�� Ø����� &���,������,62 �

��� 0����0�� Ø����� &���,������,62 �

��� 0����0�� Ø����� &���,������,62 �

&��

��� 0����0�� Ø����� &���,������,62 �

���� +��������������

��� 0����0�� Ø����� &���,������,62 �

��� 0�� Ø����� &���,������,62 �

��� 0����0�� Ø����� &���,������,62 �

��� 0�� Ø����� &���,������,62 �

��� 0����0�� Ø����� &���,������,62 �

 - ISO



®

D

Cuttin
g Diameter  

Cuttin
g Diameter  

Full Pro!le - ISO
Inserts for internal thread
Multi Flute

8

,QVHUW
7\SH 2UGHULQJ�&RGH 3LWFK

PP
M 

FRDUVH
M 
ÀQH

1XPEHU�
RI�7HHWK ' 1R��RI�

)OXWHV +ROGHU�&RGH

6��

6����+�����,62 ��� Ø����� � ���� �

+��������������6����+�����,62 ��� Ø����� � ���� �

6����)�����,62 ��� Ø����� � ���� �

6�� 6����)�����,62 ��� 0�� Ø����� � ���� � +���������������

6��

6����)�����,62 ��� 0�� Ø����� � ���� �

6����)�����,62 ��� 0����0�� Ø����� � ���� �

6����)�����,62 ��� 0����0�� Ø����� � ���� � +��������������

6����)�����,62 ��� 0����0�� Ø����� � ���� �

6����(�����,62 ��� 0����0�� Ø����� � ���� �

6����'�����,62 ��� 0����0�� Ø����� � ���� � +��

6��
6����)�����,62 ��� 0����0�� Ø����� � ���� �

+����������
6����)�����,62 ��� Ø����� � ���� �

 - ISO
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Full Pro!le - UN
Inserts for internal thread

D

CUTTING DIAMETER

9

,QVHUW
7\SH

3LWFK
73,

1RPLQDO
6L]H 81& UNF 81() 2UGHULQJ�

&RGH
1XPEHU
RI�7HHWK ' +ROGHU

�&RGH

&��

�� ��� C10 I 20 UN �
���� +����������

���� ���� C10 I 18 UN �

�� ��� C10 I 13 UN �
���� +��������

�� ��������������� ���� C10 I 12 UN �

&��

�� ��������� C12 I 32 UN �

���� +���������
������

�� ���������������� C12 I 28 UN �

��
�����������
����� C12 I 24 UN �

�� ���������������� ��� C12 I 20 UN �

�� ��� C12 I 18 UN �

�� ���������� ��� C12 I 16 UN �

�� ��� C12 I 11 UN �
���� +���������

���� ��� C12 I 10 UN �

&��

�� ��������������� C18 I 32 UN �

����
+���������
�����

�� ��������������� C18 I 28 UN �

�� C18 I 24 UN �

�� �����������
������������
����� C18 I 20 UN �

�� C18 I 18 UN �

�� ������ C18 I 16 UN �

�� ��� C18 I 14 UN �

�� ��� ������� C18 I 12 UN �

�� C18 I 11 UN �

� ��� C18 I   9 UN �

� � C18 I   8 UN �

&��

� ������������������ C25 I   8 UN �

���� +�������
��������

� ���� C25 I   7 UN �

� ������������ ���������� C25 I   6 UN �

� ����� C25 I   5 UN �

� ���������� C25 I   4 UN �

 - UN
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D

Cuttin
g Diameter  

Cuttin
g Diameter  Full Pro!le -  UN

Inserts for internal  thread
Multi Flute

10

,QVHUW
7\SH

2UGHULQJ�
&RGH

3LWFK
�73,

1RPLQDO�
VL]H 81& UNF 81() 1XPEHU�

RI�7HHWK ' 1R��RI�
)OXWHV

+ROGHU�
&RGH

6��

S160 H 24 UN �� ����� � ���� �

+���������
�����

S169 H 20 UN ��

�����
�������
�����
�������
�

� ���� �

S164 F 16 UN �� ������������� ��� � ���� �

S191 F 14 UN �� ��� � ���� �

S186 F 12 UN �� ���������� � � ���� �

S178 F   9 UN � ��� � ���� �

S200 F   8 UN � ����� � � ���� �

S200 F   7 UN � ������������ � ���� �

S200 E   6 UN � ������ ������������ � ���� �

S200 D   5 UN � ����� � ���� � +��

6�� S350 F   4 UN � �������������
� � ���� � +��������

��

 - UN
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G 55˚  BSW, BSF, BSP
Same Insert for internal and external thread

D

CUTTING DIAMETER

D

CUTTING DIAMETER

D

CUTTING DIAMETER

Trapez  - DIN 103
Inserts for internal thread

Acme
Inserts for internal thread

11

,QVHUW
7\SH

3LWFK
PP 6WDQGDUG 2UGHULQJ�&RGH ' +ROGHU�&RGH

&�� ��� Ø����� C10 I 2 TR ���� +���������

&��

��� Ø����� C18 I 3 TR

����

+��������������

��� Ø����� C18 I 4 TR
+��

��� Ø����� C18 I 5 TR

&�� ��� Ø����� C25 I 6 TR ���� +��������������

,QVHUW
7\SH

3LWFK
73, 6WDQGDUG 2UGHULQJ�&RGH ' +ROGHU�&RGH

&�� � ���������� C18 I 5 ACME ���� +��

&�� � ������������� C25 I 4 ACME ���� +��������������

,QVHUW
7\SH

3LWFK
73, 6WDQGDUG 2UGHULQJ�&RGH 1XPEHU

RI�7HHWK ' +ROGHU�&RGH

&�� �� *���� C10 19 W � ���� +������������

&�� �� *���� C12 19 W � ���� +���������������

&��
�� *���� C18 14 W �

���� +��������������
�� *���� C18 11 W �

G 55º  BSW,BSF,BSP

 - DIN 103

 - ACME
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W

+�PD[

D

Cuttin
g Diameter  

Chamfering, Grooving and Boring
Multi Flute

Chamfering and Grooving
D

CUTTING DIAMETER

12

,QVHUW
7\SH

2UGHULQJ�&RGH ' + W њ +ROGHU�&RGH

&�� C10 C90 ���� ���� ���

��Ý

+��������

&�� C12 C90 ���� ���� ��� +�����������

&�� C18 C90 ���� ���� ��� +��������������

&�� C25 C90 ���� ���� ��� +��������������

,QVHUW
7\SH 2UGHULQJ�&RGH ' +�PD[ W њ 1R��RI�

)OXWHV +ROGHU�&RGH

6�� SC160 E H14 ���� ���� ��� ��� � +���������������

6��

SC170 E H14 ���� ���� ��� ��� � +��������������

SC200 F H14 ���� ���� ���
��� � +��������������

SC200 F H24 ���� ���� ���

6�� SC350 F H42 ���� ���� ��� ��� � +����������

6��

SC200 F H20 ���� ���� ���

��� � +��������������
SC200 F H17 ���� ���� ���

SC200 F H15 ���� ���� ���

SC200 F H12 ���� ���� ���
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Groove Milling

13

,QVHUW
7\SH 2UGHULQJ�&RGH ' W

�����
7

PD[� 5 *URRYH�'LD��
�PLQ�� +ROGHU�&RGH

&��

C10 W08

����

���� ����

��� Ø������� +������������C10 W09 ���� ����

C10 W10 ���� ����

&��
C12 W08

����
���� ����

��� Ø������� +���������������
C12 W10 ���� ����

&��

C18 W10

����

���� ����

��� Ø�������
+��������������C18 W12 ���� ����

C18 W15 ���� ����

C18 W20 ���� ���� +��

&��

C25 W20

����

���� ����

��� Ø����� +��������������

C25 W25 ���� ����

C25 W30 ���� ����

C25 W35 ���� ����

C25 W40 ���� ����

C25 W50 ���� ����
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Groove Milling
Multi Flute W

7�PD[7�PD[

5D

Cuttin
g Diameter  

14

,QVHUW
7\SH 2UGHULQJ�&RGH ' W 

������
7 

0D[� 5 *URRYH�'LD��
�PLQ�

1R��RI�
)OXWHV +ROGHU�&RGH

6��

SG170 F W15 ���� ���

��� ��� ��!��� � +���������������SG170 F W20 ���� ���

SG170 F W25 ���� ���

6��

SG200 F W15 ���� ���

��� ��� ��!��� � +��������������

SG200 F W20 ���� ���

SG200 F W25 ���� ���

SG200 F W30 ���� ���

SG200 F W40 ���� ���

SG200 F W49 ���� ���

6��

SG200 E W20T ���� ���

���SG200 E W25T ���� ��� ��� ��!��� � +��

SG200 E W30T ���� ���

6��

SG350 F W30T ���� ���

��� ��� ��!��� � +����������

SG350 F W40T ���� ���

SG350 F W50T ���� ���

SG350 F W60T ���� ���

SG350 F W80T ���� ���
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Face Milling and Finishing
D

CUTTING DIAMETER

Full Radius Groove Milling
Multi Flute

7�PD[

D

Cuttin
g Diameter  

7�PD[

D

Cuttin
g Diameter  W

5

15

,QVHUW
7\SH 2UGHULQJ�&RGH ' W 

������
7 

0D[� 5 *URRYH�'LD��
�PLQ�

1R��RI�
)OXWHV +ROGHU�&RGH

6��

SG170 F W15 ���� ���

��� ��� ��!��� � +���������������SG170 F W20 ���� ���

SG170 F W25 ���� ���

6��

SG200 F W15 ���� ���

��� ��� ��!��� � +��������������

SG200 F W20 ���� ���

SG200 F W25 ���� ���

SG200 F W30 ���� ���
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Steel Toolholders
With internal coolant
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Carbide Shank Toolholders
With internal coolant

Toolholders without Weldon
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Cutting Data 
CMT Straight Flute Inserts

Feed mm/tooth
Cutting Diameter=D

Cutting 
Speed 
m/min

MaterialISO 
Standard

Ø25Ø18Ø12Ø10

0.220.200.170.1660-120Low & Medium Carbon Steels <0.55%C

P 0.220.200.160.1460-90+LJK�&DUERQ�6WHHOV�������&

0.180.160.120.1050-80Alloy Steels, Treated Steels

0.170.150.110.1070-100Stainless Steel - Free Cutting

M 0.170.150.110.1060-90Stainless Steel - Austenitic

0.180.160.120.1070-90Cast Steels

0.220.200.170.1640-80Cast IronK
0.220.200.170.16100-200$OXPLQLXP�����6L��&RSSHU

N 0.180.160.110.1060-140Aluminium >12%Si

0.240.220.190.1950-200Synthetics, Duroplastics, Thermoplastics

0.120.100.070.0720-40Nickel Alloys, Titanium Alloys.S
0.150.130.090.0960-70Hardened Steel 45 - 50HRc

H 0.140.120.080.0850-60Hardened Steel 50 - 55HRc
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Cutting Data 
CMT Spiral Multi Flute Inserts

Feed mm/tooth 
Cutting Diameter = DCutting Speed 

m/minMaterialISO 
Standard

Ø16 - Ø35

0.14-0.2460-120Low & Medium Carbon Steels <0.55%C

P 0.12-0.2460-90+LJK�&DUERQ�6WHHOV�������&

0.08-0.2050-80Alloy Steels, Treated Steels

0.08-0.1970-100Stainless Steel - Free Cutting

M 0.08-0.1960-90Stainless Steel - Austenitic

0.08-0.2070-90Cast Steels

0.14-0.2440-80Cast IronK
0.14-0.26100-200$OXPLQXP�����6L��&RSSHU

N 0.08-0.2260-140Aluminum >12%Si

0.17-0.2850-200Synthetics, Duroplastics, Thermoplastics

0.05-0.1420-40Nickel Alloys, Titanium Alloys.S
0.07-0.1760-70Hardened Steel 45-50HRc

H 0.06-0.1650-60Hardened Steel 51-62HRc
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Carmex Mill-Thread catalog and
CNC programming software
This software is provided by Carmex to assist the
thread milling user, to select and apply the correct tool
to machine threads on CNC machining centers. The
program will !nd tools and inserts which are suitable for 
your application, calculate cutting data and generate 
a CNC program for a variety of controls.

The software is available at our web
site online or o"ine (download) versions.
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