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Gewindefrasplatten und Sets

Gewindefriser fiir den Einsatz auf CNC-Frasmaschinen b
Benutzung von Schraubeninterpolationsprogrammen

Vorteile der Gewindefraser:

® Gleicher Halter und Frasplatte fiir Rechts- und ® \erbesserte Produktivitdt dank erhdhter
Linksgewinde. Schnittgeschwindigkeit und Mehrzahn-Typ-

® Eine einzige Frasplatte & Halter kann ein Gewinde Hartmetallplatten.
mit verschiedenen Durchmessern (Innen und ® Gewindeschnitt in Sacklochern bis zur Schulter
AuBen) herstellen. moglich.

® Prismatischer Plattensitz garantiert genaues und ® Hohere Standzeit durch spezielle
zuverldssiges Festklemmen. Mehrfachbeschichtung.

® Die meisten Platten verfligen Uiber zwei ® Niedrigere Werkzeugkosten, wesentlich glinstiger
Schneidkanten. als der Einsatz von Gewindebohrer und Schneideisen.

® Das Gewinde wird in einem Arbeitsgang hergestellt. ® Ba wenit_’;v?r Mﬁschinenkraft Rébtig ist, kan[r31 %ine

; ; . TSy einere Maschine in einem Arbeitsprozel3, bei weniger
® Die Fertigung konischer Gewinde ist moglich. Zeitverlust und weniger Werkzeugwechsel, groBere
Mengen an Gewinde herstellen.

Produkt-Bezeichnung 140 PG - DIN 40430 146
ISO 141 UNJ 146
UN 142 American Buttress 147
WHIT 143 Acme 147
BSPT 143 ISO Innensatze 148
NPT 144 Sonderwerkzeuge 149
NPTF 144
NPS 145
NPSF 145




&.C.PT. Gewindefrasplatten

Produktbezeichnung
. Gewindefrdsplatten Bestellcode

30| E UN| MT7

AR

VAVAVAVAVAVAVAN Gewindesteigung Gewindeprofile Hartmetall
It
0 e
UN MT7

s
‘ WHIT
12 NPT
14 NPTF
21 BSPT
30 A NPS
40 E=AuRen NPSF
| =Innen PG
-=Auf3en + Innen UNJ
ACME

AM. BUTT




Gewindefrasplatten

& CPT

Steigung
mm

0.5
0.5
0.75
0.75
1.0
1.0
1.25
1.25
1.5
1.5
1.75
1.75
2.0
2.0
25
2.5
3.0
3.0
3.5
3.5
4.0
4.0
4.5
4.5
5.0
5.0
5.5
5.5
6.0
6.0

H
T

AuBen
Innen
AuBen
Innen
AuBen
Innen
AuBen
Innen
AuBen
Innen
AuBen
Innen
AuBen
Innen
AuBen
Innen
AuBen
Innen
AuBen
Innen
AuBen
Innen
AuBen
Innen
AuBen
Innen
AuBen
Innen
AuBen
Innen

12

*1210.5 ISO

*1210.751SO

*1211.0 ISO

*1211.251SO

*1211.5 ISO

6.3
2.9

Bestellbeispiel: 141 1.5 1SO MT7
* Platte mit einer Schneidkante

14

141 0.5 1SO
14 E 0.75 1SO
141 0.751SO
14E1.0 1SO
141 1.0 ISO
14 E1.25 ISO
141 1.25 ISO
14E1.5 ISO
141 1.5 ISO
14 E1.75 ISO
141 1.75 ISO
14E20 ISO
141 2.0 1SO
14E25 ISO
141 25 1SO

7.5
3.1

PlattengréBe = A
21

21 E1.0 I1SO
211 1.0 ISO

21E1.5 ISO
211 1.5 ISO

211 1.751S0O
21 E2.0 ISO
21120 ISO
21E25 1SO
21125 ISO
21 E3.0 ISO
211 3.0 ISO

211 35 ISO

12
4.7

30

30E 1.51SO
301 1.51SO

30E 2.01SO
301 2.01SO

30 E 3.01SO
301 3.01SO
30E 3.51SO
301 3.51SO
30 E 4.01SO
301 4.01SO

301 4.51SO

301 5.01S0O

301 55180

16
5.5

40

40E 1.51SO
401 1.51S0

40E2.01SO
401 2.01SO

40 E3.01SO
401 3.01SO

401 3.51S0
40E 4.01SO
401 4.01S0O

401 45180
40 E5.01SO
401 5.01SO

401 5.51S0
40 E 6.0 1SO
401 6.01SO

20
6.3




&CPT Gewindefrasplatten

UN UNGC, UNF, UNEF, UNS

S ARAAAA
&0 §

Steigung PlattengréBe = A
Gange/Zoll 12 14 21 30 40
32 AuBen 14 E 32 UN
32 Innen *12132 UN 141 32 UN
28 AuBen 14 E 28 UN
28 Innen *12128 UN 141 28 UN
27 AuBen
27 Innen 141 27 UN
24 AuBen 14 E 24 UN 21 E 24 UN
24 Innen *12124 UN 141 24 UN 211 24 UN
20 AuBen 14 E 20 UN 21 E 20 UN 30 E 20 UN
20 Innen *12120 UN 141 20 UN 211 20 UN 301 20 UN
18 AuBen 14 E18 UN 21 E 18 UN 30 E 18 UN
18 Innen *12118 UN 141 18 UN 211 18 UN 301 18 UN
16 AuBen 14 E 16 UN 21 E 16 UN 30 E 16 UN 40E 16 UN
16 Innen *12116 UN 141 16 UN 211 16 UN 301 16 UN 401 16 UN
14 AuBen 14 E 14 UN 21 E 14 UN 30 E 14 UN 40 E 14 UN
14 Innen 141 14 UN 211 14 UN 301 14 UN 401 14 UN
12 AuBen 14 E12 UN 21 E12 UN 30 E 12 UN 40 E 12 UN
12 Innen 141 12 UN 211 12 UN 301 12 UN 401 12 UN
11 AuBen 14 E 11 UN 21 E 11 UN
11 Innen 141 11 UN
10 AuBen 14 E10 UN 21 E10 UN 30 E 10 UN 40 E10 UN
10 Innen 141 10 UN 211 10 UN 301 10 UN 401 10 UN
9 AuBen
9 Innen «x141 9 UN
8 AuBen 30E 8UN 40E 8 UN
8 Innen 211 8UN 30 | 8UN 401 8 UN
7 AuBen
7 Innen 211 7UN
6 AuBen 30E 6UN 40E 6 UN
6 Innen 301 6UN 401 6 UN
5 AuBen
5 Innen 301 5UN
4.5 Ext
4.5 Innen 401 4.5UN
4 Ext
4 Innen 401 4 UN
H 6.3 7.5 12 16 20
T 29 3.1 4.7 5.5 6.3

Bestellbeispiel: 211 18 UN MT7

* Platte mit einer Schneidkante
** Nicht mit Vollhartmetallhalter zu verwenden
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Gewindefrasplatten &.CPT
WHIT &sw,gs ssp

e
e e ] B

14-24 W
20 14-20 W 21-20 W
*12-19W 14-19 W 21-19 W
16 14-16 W 21-16 W 30-16 W
14-14 W 21-14 W 30-14 W
11 14-11 W 21-11 W 30-11 W 40-11 W
40- 8 W

* Platte mit einer Schneidkante
Bestellbeispiel: 21-11 W MT7

BSPT

12-19 BSPT 14-19 BSPT
14 14-14 BSPT 21-14 BSPT
21-11 BSPT 30-11 BSPT 40-11 BSPT

Bestellbeispiel: 14-19 BSPT MT7
Fir Vorbearbeitung siehe konische VHM - Schaftfraser Seite 221




&.C.PT. Gewindefrasplatten

12-18 NPT 14-18 NPT
14 14-14 NPT 21-14 NPT
21-11.5 NPT 30-11.5 NPT 40-11.5 NPT
8 30- 8 NPT 40- 8 NPT

Bestellbeispiel: 30-11.5 NPT MT7

12-18 NPTF 14-18 NPTF
14 14-14 NPTF 21-14 NPTF
21-11.5 NPTF 30-11.5 NPTF 40-11.5 NPTF
8 30- 8 NPTF 40- 8 NPTF

Bestellbeispiel: 21-14 NPTF MT7
Flr Vorbearbeitung siehe konische VHM - Schaftfraser Seite 221




Gewindefrasplatten

S CPT

*12-18 NPS

6.3
2.9

Bestellbeispiel: 30-11.5 NPS MT7
* Platte mit einer Schneidkante

*12-18 NPSF

6.3
2.9

Bestellbeispiel: 21-14 NPSF MT7
* Platte mit einer Schneidkante

14-18 NPS
14-14 NPS

7.5
3.1

14-18 NPSF
14-14 NPSF

7.5
3.1

21-14 NPS
21-11.5 NPS

4.7

21-14 NPSF
21-11.5 NPSF

4.7

30-11.5 NPS
30- 8 NPS

16
5.5

40-11.5 NPS
40- 8 NPS

20
6.3

30-11.5 NPSF
30- 8 NPSF

16
5.5

40-11.5 NPSF
40- 8 NPSF

20
6.3




& CPT

Gewindefrasplatten

PG - DIN 40430

H
T

14-18 PG

(PG 9, 11, 13.5, 16)

7.5
3.1

Bestellbeispiel: 21-18 PG MT7

UNJ

21-18 PG
(PG 16)
21-16 PG
(PG 21, 29, 36, 42, 48)

12
4.7

30-16 PG
(PG 36, 42, 48)

16
5.6

24
20
18
16
14
12

H
T

AuBen
AuBen
AuBen
AuBen
AuBen
AuBen

Bestellbeispiel: 21E 16 UNJ MT7

14 E 24 UNJ
14 E 20 UNJ
14 E 18 UNJ
14 E 16 UNJ
14 E 14 UNJ
14 E 12 UNJ

7.5
3.1

21 E24 UNJ
21 E 20 UNJ
21 E18 UNJ
21 E16 UNJ
21 E14 UNJ
21 E12 UNJ

12
4.7

Fur das UNJ Innnengewinde werden haufig UN - Platten als Teilprofilwerkzeug verwendet.




Gewindefrasplatten &.CPT

American Buttress

16 21-16 ABUT 30 - 16 ABUT
12 21 - 12 ABUT 30 - 12 ABUT
10 21-10 ABUT 30 - 10 ABUT
8 21- 8ABUT 30- 8ABUT
6 30- 6ABUT
4 *30- 4ABUT 40 - 4 ABUT
H 12 16 20
T 4.7 5.6 6.3

Bestellbeispiel: 30 - 6 ABUT MT7

* AusschlieB8lich mit Mehrzahn - Walzenfraser zu verwenden

ACME

T
P S R Py P

12 Innen 21112 ACME 30112 ACME
10 Innen 21110 ACME 30110 ACME
8 Innen 211 8 ACME 301 8 ACME
6 Innen 301 6 ACME
5 Innen 301 5ACME
4 Innen *301 4 ACME 4014 ACME
3.5 Innen 4013.5 ACME
3 Innen 40 1 3 ACME
H 12 16 20
T 4.7 5.6 6.3

Bestellbeispiel: 21 18 ACME MT7

* AusschlieB8lich mit Mehrzahn - Walzenfraser zu verwenden

** Platte mit einer Schneidkante
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Gewindefrasplatten

ISO Innensets

MTK 12 1 ISO MTK 14 | ISO
PLATTEN PLATTEN
1210.75 I1SO 1411.01SO 2 Pcs
1211.0 ISO 2 Pcs 1411.51S0O 2 Pcs
1211.25 1SO 1412.0 ISO 2 Pcs

1211.5 ISO 2 Pcs
HALTER HALTER
SR 0009 H12 SR 0017 H14
TORX SCHLUSSEL TORX SCHLUSSEL
K12 K14
SPANNSCHRAUBE SPANNSCHRAUBE
FUR PLATTE FUR PLATTE
S12 S14

Bestellbeispiel : MTK 14 11SO




Gewindefrasplatten &CPT

Sonderwerkzeuge

Neben unseren Standartprodukten, kbnnen
wir auch gerne lhre Sonderwerkzeuge fertigen.
Diese Sonderanfertigungen kénnen wir Ihnen
schon nach kurzer Zeit liefern.
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&.C.PT. Gewindefrasplatten




Produkt-Bezeichnung

Halter mit einem Plattensitz

Halter lange Ausfiihrung

Halter mit zwei Plattensitzen

Mehrzahn - Gewinde Walzen Fraser
Glockengewindefraser fiir AuBengewinde
VHM-Halter, lange Ausfiihrung

Hartmetall-Halter zum Gewindefrasen mit
Gewindedrehplatten

Gewindefrasen mit Gewindedrehplatten

152
153
153
154
155
155
156

156




& CPT Gewindefrashalter

Produktbezeichnung
Gewindefrdshalter Bestellcode

B 6 GEEER

Spannmethode: Schnittdurchmesser Lange des | | Plattensitz | | Hartmetallschaft|| Anzahl der
S= Spannschraube Halters GroRe Frasplatten
0021 =21 mm A

12
14
21
LE = Aussen 30
40




Gewindefrashalter &.CPT

Halter mit einem Plattensitz

. ——

Y

Bestellcode A D D1 D2 L L1 SPERI | TR
schraube | Schliissel

* SRO009H12 12 9.5 20 7.5 85 14 S12 K12
SRO010H12 12 9.9 20 76 85 16 S12 K12
SR0012F14 14 12.0 20 8.9 75 20 S14 K14
SR0014H14 14 145 20 1.2 85 25 S14 K14
SR0017H14 14 17.0 20 13.4 85 30 St14 K14
* SR0018H21 21 18.0 20 14.4 85 30 S21 K21
SR0021H21 21 21.0 20 16.5 94 40 S21 K21
SR0029J30 30 29.0 25 224 110 50 S30 K30
SR0048M40 40 48.0 40 35.0 153 78 S40 K40

Bestellbeispiel: SR0029J30
* Nicht zu benutzen mit den konischen Platten: 12-18NPT, 12-18 NPTF, 12-19 BSPT
** Paf3t nicht fuir folgende Platten:

2113.51SO,2118UN, 2117 UN, 21-11 BSPT, 21-11.5 NPT, 21-11.5 NPTF

Halter lange Ausfiihrung -

Innenkiihlung

[ .' D
L D1
E | 5o

A ) J
>
Spann- Torx

Esilenie & C ol L schraube Schlussel
SR0025K21 21 25 20 125 S21 K21
SR0031M30 30 31 25 150 S30 K30
SR0038M30 30 38 32 150 S30 K30
SR0048R40 40 48 40 210 S40 K40

Bestellbeispiel: SRO031M30

Fiir Halter mit langem Uberhang die Schnittgeschwindigkeit und Vorschub
herabsetzen zwischen 20% und 40% (je nach Werkstuck, Material, Steigung
und Uberhang)




& CPT Gewindefrashalter

Halter mit zwei Plattensitzen

mit
Innenkiihlung

|

< >
>

Bestellcode A D D1 D2 L 1| Peant | spann- | Torx
Platten schraube | Schliissel

SR0020H14-2 14 20 20 16 93 41 2 S14 K14

SR0030J21-2 21 30 25 24 108 52 2 S21 K21

SR0040L30-2 30 40 32 30 130 70 2 S30 K30

SR0050M40-2 40 50 40 38 153 78 2 S40 K40

Bestellbeispiel: SRO040L30-2




Gewindefrashalter &.CPT

Mehrzahn - Gewinde Walzen Fraser

D

Bestellcode A D D1 L Arcljfaarlhl Elpali- SR
Platten schraube Schlissel

SR0063C21-5 21 63 22 50 5 S21 K21
SR0063C30-4 30 63 22 50 4 S30 K30
SR0080D30-4 30 80 27 55 4 S30 K30
SR0100D30-4 30 100 32 60 4 S30 K30
SR0100D30-8 30 100 32 60 8 S30 K30
SR0080D40-4 40 80 27 65 4 S40 K40
SRO0100E40-4 40 100 32 70 4 S40 K40
SR0100E40-6 40 100 32 70 6 S40 K40

Bestellbeispiel: SRO080D30-4

Glockengewindefrdser
fiir AuBengewinde

® Reduziert die Bearbeitungszeit
® Optimale Kiihlmittelzufuhr

mit
Innenkiihlung

Anzahl _
Bestellcode A D D1 D2 L L1 der Spann [lar:
Platten pschraube | Schlissel
SLE0020D21-3 21 20 22 58 65 25 3 S21 K21
SLE0030D21-3 21 30 22 68 65 25 3 S21 K21
SLE0045E21-4 21 45 27 83 70 25 4 S21 K21

Bestellbeispiel: SLEO030D21-3




& CPT Gewindefrashalter

VHM-Halter, lange Ausfiihrung

mit
Innenkiihlung

L

A

Spann- Torx
Bestellcode A D D1 D2 L Scﬁraube Schliissel

SR0010K12C 12 9.9 8 8 125 S12 K12
SR0013H14C 14 13.2 10 10 110 S14 K14
SR0013J14C 14 13.2 10 10 155 S14 K14
SR0015K14C 14 15.2 12 12 175 S14 K14
SR0021K21C 21 21.0 16 16 130 S21 K21
SR0021M21C 21 21.0 16 16 200 S21 K21
SR0027S30C 30 27.0 20 20 270 S30 K30

Bestellbeispiel: SRO015K14C

Fiir Halter mit langem Uberhang die Schnittgeschwindigkeit und Vorschub
herapsetzen zwischen 20% und 40% (je nach Werkstiick, Material, Steigung
und Uberhang)

Hartmetall-Halter zum Gewindefrdsen
mit Gewindedrehplatten

mit
Innenkiihlung

)

L |

e = LL.

>‘
Steigungsbereich )
Bestellcode @) D D1 L pait To__r X
N mm Gange/Zoll schraube Schlissel
SR0005D06C 6 0.5-1.25 48-20 6.8 5.0 63 S06 K06
SR0006H08C 8 0.5-1.75 48-14 8.8 6.0 100 S08 K08
*SR0010M11C 11 0.5-2.00 48-11 13.2 10.0 150 S11 K11

Uber Platten informieren Sie sich in unserem Gewindedrehprogramm
Zur Innenbearbeitung Innen-Rechts-Platte (IN-RH) benutzen

* Zur AuBlenbearbeitung Auflen-Links-Platte (EX-LH) benutzen




D-Thread

Gewindefrashalter mit Wendeplatten fiir groBe Auskraglangen

® Erhohte Produktivitat durch Mehrzahn- e Geringer Schnittdruck aufgrund des
Plattensitz des Halters. Einzahnprinzips.

e Teilprofilplatten erhdltlich als Standard oder ® Haltergeometrie erlaubt einen langen
U-Type fur eine Vielzahl von Steigungen. Uberhangl mit Innenkihlung.

e Platten mit 3 Schneidkanten reduzieren die e Gleicher Halter und Platten fur Innen
Werkzeugkosten. und AuBengewinde.
Inhalt: Seite:
Standard Halter und Platten 158
U-Typ Halter und Platten 159-160

157




& CPT D-Thread

D-Thread cewindefrishalter mit Wendeplatten fiir groBe Auskraglingen

L1 @D

| ¥ Schnitt-

i durchmesser
X e

—=5 (-
Yo =
PlattengréBe _
Bestellcode Y D D1 Ly | Anzahl | Spann- | = Torx
L 1.C Platten | schraube |Schlissel
SR0023Q11 1 1/4 1 23.5 20 190 3 SE11 K11
3 o .0 . o L]
Teilprofil 60° GroBe 11 Teilprofil 55° GroBe 11
Steigung ;
Bestellcode Bestellcode GSt elgL;;g”
mm | Gange/Zoll ez
Innen 1.0-2.0 24 -12 11 55D Innen/EX.| 24-14
L= EX. 0.75-1.5 32-14
Beschichtung: BMA
‘ @D
> . /Schnitt-
ﬁi P Y dﬁpc?:tr}qesser
T .lln ‘7. b .- . 1 1'|
'rll—‘ 4%\
PlattengréBe -
Bestellcode Y D D1 L1 ’;I" i) SIE( To__r X
L I.C atten | schraube | Schlussel
SR0031R16 16 3/8 1.8 31 25 225 3 SE16 K16
Y
. o0 . . o . M
Teilprofil 60° GroBe 11 Teilprofil 55° GroBe 11 I
— g
Steigung : iy
Bestellcode Bestellcode GSt e'gl;;g" \
mm Gange/Zoll 2020 L
Innen | 25-35 10-7 16 55D Innen/EX.| 12-8
16 60D EX. | 20-30 | 12-8 g

Beschichtung: BMA




D-Thread &.CPT

D-Thread cewindefrishalter mit Wendeplatten fiir groBe Auskraglingen

PlattengroBe Anzahl | Spann- Torx
el L I.C M 2 2L bl L Platten | schraube | Schllssel
SR0023M11U 11U 1/4U 5 23 25 150 88 3 SE11 K11
3 o .0 . o L]
Teilprofil 60° GroBe 11U Teilprofil 55° GroBe 11U
Steigung Steigung PEAEEN
Bestellcode Bestellcode .. A
mm Gange/Zoll Géange/Zoll £14,
Innen 25-4.0 10-6 11U 55D (Innen/EX. 12-7
LG EX. | 20-30 | 12-8
Innen 1.5-2.0 18-12
TU60D-18-12 | ey | 125175 | 20-14

Beschichtung: BMA




& CPT D-Thread

D-Thread cewindefrishalter mit Wendeplatten fiir groBe Auskraglingen

@D

PlattengréBe .
Bestellcode Y D | DI | L1 1 | sl e I
L I.C Platten | schraube | Schliissel
SR0035R16U 16U 3/8U 76 | 355 32 220 155 4 SE16 K16

ST 0
Schnitt-
durchmesser
L
v
| I
PlattengréBe Anzahl Spann- Torx
Besizleii L I.C v D o bz L Platten | schraube | Schlissel
SR0043B16U-5 16U 3/8U 76 | 434 16 35.3 | 38.1 5 SE16 K16
[ o o0 [ o o0
Teilprofil 60° GroBe 16U Teilprofil 55° GroBe 16U
Steigung ;
Bestellcode Bestellcode GSt elgl;;g”
mm | Gange/Zoll el
Innen | 40-6.0 6-4 16U 55D |Innen/EX.| 6-4.5
AGSIE00 EX. 3.0-5.0 8-5
Innen 1.5-3.0 16-8
16U60D-16-8 | £y | 415.25 | 18-10

Beschichtung: BMA




Spiral-Gewindefraser und Bohrfrasen

o .
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Vorteile des spiralgenuteten Gewindefrasers

® Das Design der spiralgenuteten Gewindefraser e Das einziﬁartige Spannsystem mit Spannschraube,
erlaubt einen weichen Schnitt bei héherem ermdglicht eine exakte Indexierung.

Vorschub und kurzen Maschinenzeiten. ® Das Vibrieren und Rattern wird unterbunden.
® Die Werkzeuge passen bei einer Vielzahl von . , . .

Anwendungen, von kleinen Bearbeitungszentrum © Hochste Oberflachengiite des Gewindes.

bis hin zu grol3en Bearbeitungszentren. ® MT7 Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit TIALN- '

Die Spiralgewindefriser gibt es mit 1 bis 9 Mehrfachbeschichtung (ISO k10-k20) bei mittlerer bis

e Plattensitzen bei kleinstmdglichem Durchmesser. Pughaﬁlresvcvg?&t;%?g)hwmd'9ke't einzusetzen (generell

Inhalt: Seite:  Inhalt: Seite:
Produkt-Bezeichnung 162 | Spiralgenutete Frisplatten 168
ISO 163 | Frashalter 169-171
UN 164-165 | Sonderwerkzeuge 171
Whitworth 165 | Testergebnisse 172
BSPT 166

NPT 166

NPTF 167

NPS 167




GAC.PT. Spiralgenutete Gewindefraser
Produkt-Bezeichnung - Bestellcode
Spiralgenutete Frasplatten

Spiral Frashalter

LI

= -l




Spiralgenutete Gewindefraser &.C.PT.

ISO

1.0 Int. > 15 H131 1.0 1SO
H13 1 15 Int. >16 H131 1.51SO SRH13...
2.0 Int, M16 17 H131 2.01SO
1.0 Int. =17 H151 1.01SO
15 Int. > 18 H151 1.5ISO
H15 1 2.0 Int. =19 H151 2.01SO SRH1S...
25 Int. M18 > 20 H151 2.5ISO
1.0 Int, =19 H171 1.01SO
15 Int, - 20 H171 1.51S0
H17 1 20 Int. =21 H171 2.01SO SRH17...
25 Int. M20, M22 > 22 H171 2.5ISO
2.0 Int. =23 H191 2.01SO
H19 1 3.0 Int. M24, M27 > 25 H191 3.01SO SRH19...
1.0 Ext. H23 E 1.0 1SO
10 Int. > 25 H231 1.0 ISO
15 Ext. H23 E 1.5 ISO
15 Int. > 26 H231 1.5ISO
20 Ext. H23 E 2.0 ISO
H23 2 20 Int. 27 H231 2.01SO SRH23...
3.0 Ext. H23 E 3.0 ISO
3.0 Int. > 29 H23 1 3.0 ISO
35 Int, M30, M33 >30 H231 3.51S0
40 Int. M36 > 31 H231 4.0 ISO
1.0 Int. =34 H321 1.01SO
15 Ext. H32 E 1.5 ISO
15 Int. =35 H321 1.51S0
2.0 Ext. H32 E 2.0 ISO
20 Int. 36 H321 2.0 SO
3.0 Ext. H32 E 3.0 ISO
H32 2 3.0 Int. =38 | H321 3.01S0 SRH32...
35 Int. - 39 H321 3.51S0
40 Ext. H32 E 4.0 ISO
4.0 Int. M39 > 40 H321 4.0 1SO
45 Int. M42, M45 > 41 H321 4.5ISO
5.0 Int. M48 > 42 H321 5.0 ISO
15 Ext. H45 E 1.5 1ISO
15 Int. > 48 H451 1.5ISO
20 Ext. H45 E 2.0 ISO
2.0 Int. > 49 H45 | 2.0 1SO
3.0 Int. 51 H451 3.0 ISO
H45 2 35 Int, > 52 Ha45 1 3.51S0 SRH45...
4.0 Int. 53 H451 4.0 ISO
45 Int. > 54 H451 4.5ISO
5.0 Int, M52 =55 H45 1 5.0 ISO
55 Int. M56, M60 > 56 H451 5.5 ISO
6.0 Int. M64. M68 SI57. H451 6.0 ISO
15 Int, ~ 66 H63 1 1.51S0
20 Int. =67 H631 2.0 1SO
H63 2 3.0 Int, - 69 H63 1 3.0 ISO SRH63...
40 Int, =71 H63 | 4.0 1SO
6.0 Int. ~75 H63 | 6.0 ISO




&.C.PT. Spiralgenutete Gewindefraser

Int. | 5/8, 11/16
H13 1 14 Int, 58 | HI3114 UN | SRH13..
12 Int, 11116 H131 12 UN
16 Int. 304 H151 16 UN
14 Int. 3/4 | H151 14 UN
H15 1 12 Int. | 3/4,13/16 H151 12 UN | SRH15..
10 Int, 3/4 7/8.1| H151 10 UN
16 Int. | 13/16- 1 H171 16 UN
14 Int, 7/8 . 1 H171 14 UN
H17 1 12 Int. 7/8 H171 12 UN | SRH17..
9 Int. 7/8 H171 9 UN
12 Int, 15/16 1 H191 12 UN
H19 1 8 Int. | 11/16,11/8 | 1 H191 8 UN | SRH19..
32 Int, 1 1-11/4 H231 32 UN
24 Int, H231 24 UN
20 Ext. H23E20 UN
20 Int. |11/16-15/16 H231 20 UN
18 Ext. H23E18 UN
18 Int. 1 | H231 18 UN
16 Ext. H23E16 UN
16 Int. |11/16 - 15/16 H231 16 UN
14 Ext. H23E14 UN
H23 2 14 Int. >11/8| H231 14 uN | SRH23..
12 Ext. H23E12 UN
12 Int. | 11/16 - 1 3/16 11/8 H231 12 UN
10 Ext. H23E10 UN
10 Int. ~11/8| H231 10 UN
8 Ext. H23E 8 UN
8 Int. |13/16-15/16 H231 8 UN
7 Ext. H23E 7 UN
7 Int, 11/4 H231 7 UN
12 Int, 15/16 11/4,13/8 H281 12 UN
H28 2 8 Int. | 13/8-17/16 H281 8 UN | SRH28..
6 Int. | 13/8-19A6 |11/2 H281 6 UN
24 Ext. ~13/8 | H32E24 UN
20 Ext. H32E20 UN
20 Int. >13/8 H321 20 UN
18 Ext. H32E18 UN
18 Int. ~13/4| H321 18 UN
16 Ext. H32E16 UN
16 Int. | 13/8-17/8 H321 16 UN
H32 2 12 Ext. H32E12 UN | SRH32..
12 Int. | 17/16-17/8 1172 H321 12 UN
8 Ext. H32E 8 UN
8 Int. 112-2 H321 8 UN
6 Ext. H32E 6 UN
6 Int. | 15/8-17/8 H321 6 UN
5 Int, 13/4 H321 5 UN
6 Int. | 115/16,2 H401 6 UN
H40 2 45 Int, 2 H401 45UN | SRH40-.




Spiralgenutete Gewindefraser &.C.PT.

16 Int. |115/16-2 1/2 21/16-2| H451 16 UN
12 Int. |115/16 - 2 5/8 H451 12 UN
8 Int. | 21/8-25/8 Ha51 8 UN

Ha5 2 6 Int. | 21/8-23/4 Ha51 6 UN | SRH45.-
45 Int. 21/4 H451 4.5UN
4 Int. 21/2-23/4 H451 4 UN
16 Int. >0 5/8 H631 16 UN
12 Int. 2 3/4 H631 12 UN

H63 2 8 Int. >0 3/4 H631 8 UN | SRH63...
6 Int. =2 7/8 H631 6 UN
4 Int. >3 H631 4 UN

Whitworth

Fiir Innen & AuBBengewinde

H13 1 19 H13-19 W G s SRH13...
H15 1 14 H15-14 W Gk SRH15...
14 H17-14 W G 1/2-5/8
H17 1 - LR o SRH17...
14 H19- 14 W G 3a-7/s
H19 1 - LR S SRH19...
Int. G7/8”
H23 2 14 B Ext. =G 1/2” SRH23...
11 H23-11 W = G1"
14 H32-14 W Ext.=G /2’
H32 ° Int. =G 118" SRH32...
11 H32-11 W B = 17
Int. =G 15/8”
H45 ° 11 HA45-11 W n=en SRH45...
Int, =G 238"
H63 2 11 H63-11 W e SRH63...




& CPT

Spiralgenutete Gewindefraser

BSPT

Die gleichen Frasplatten fiir Innen & AuBBengewinde

0]
H13 1 19 H13-19 BSPT 3g SRH13...
H15 1 14 H15-14 BSPT 1/2-%a SRH15...
H17 1 14 H17-14 BSPT 1/2-3/4 SRH17...
H23 2 11 H23-11 BSPT T SRH23...
1 Al
H32 2 11 H32-11 BSPT Int. =11/8 SRH32...
Ext.= 1
3 n
Ha45 2 1 H45-11 BSPT i, £ 5% SRH45...
Ext.= 1
1 1
H63 2 11 HB3-11 BSPT Int. > 21/2 SRH63...
Ext.> 1

NPT

Die gleichen Frasplatten fiir Innen & AuBBengewinde

H13 1 18 H13-18 NPT 36 SRH13
H15 1 14 H15-14 NPT 1/2-%4 SRH15
H17 1 14 H17-14 NPT 1/2-3/4 SRH17
H23 2 15 H23-115 NPT 12 SRH23
Int, 11/4"2"
H32 > 1.5 H32-11.5 NPT e SRH32
Ext. 1"- 2
Int. =15/8"
4 ) 1.5 H45-11.5 NPT o= SRHAS
8 H45-8 NPT > 21"
15 HB3-11.5 NPT Ext, 1-2"
He3 2 8 H63-8 NPT 3" SRHGE3




Spiralgenutete Gewindefraser &.C.PT.

NPTF

Die gleichen Frasplatten fiir Innen & AuBBengewinde

H13 1 18 H13-18 NPTF 3/8 SRH13...

H15 1 14 H15-14 NPTF 1/2-3/4 SRH15...

H17 1 14 H17-14 NPTF 1/2-3/4 SRH17...

H23 2 11.5 H23-11.5 NPTF 1"-2" SRH23...
Int. 11/4"-2"

H32 2 1.5 H32-11.5 NPTF W on SRH32...
Ext. 1" -2

NPS

Die gleichen Frasplatten fiir Innen & AuBengewinde

H13 18 H13- 18 NPS 3/8 SRH13...
H15 14 H15- 14 NPS 1/2-3/4 SRH15...
H17 14 H17- 14 NPS 1/2-3/4 SRH17...
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&.C.PT. Spiralgenutete Frasplatten

Spiralgenutete Frdsplatten

0.2 H23 F R 0.2

H23 0.5 H23 FR 0.5 SRH23...
1.0 H23 FR 1.0
0.2 H32 FR 0.2

H32 0.5 H32 FR 0.5 SRH32...
1.0 H32FR 1.0
0.2 H45 F R 0.2
0.5 H45 F R 0.5

H45 1.0 H45F R 1.0 SRH45...
1.5 H45FR 1.5
2.0 H45 FR 2.0
0.2 H63 F R 0.2
0.5 H63 F R 0.5

H63 1.0 H63FR 1.0 SRH63...
1.5 H63 F R 1.5
2.0 H63 F R 2.0




Spiral Frashalter &.C.PT

Gewindefrdshalter

mit innerer
KihImittelbohrung D

SRH13-1 H13 27 13 20 90 35 1 S13 K11
SRH15-1 H15 27 15 20 95 40 1 S15 K11
* SRH17-2 H17 27 17 20 85 30 2 S17 K11
* SRH17J-2 H17 27 17 20 |100 45 2 S17 K11
SRH19-3 H19 27 19 20 85 30 3 S19 K11
SRH19J-3 H19 27 19 20 |110 55 3 S19 K11

*Bei Benutzung von NPT, NPTF oder BSPT Frasplatten ist der Durchmesser D=18mm

mit innerer
KuhImittelbohrung

SRH23-2 H23 27 23 25 110 50 2 S23 K21
SRH23M-2 H23 27 23 25 150 75 2 S23 K21
SRH28-3 H28 32 28 32 150 75 3 S32S K22
SRH32-5 H32 32 32 32 130 60 5 S32 K22
SRH32P-5 H32 32 32 32 180 90 5 S32 K22




&C.PT. Spiral Frashalter

mit innerer
KihImittelbohrung

SRH40-4 H40 37 40 32 180 4 S458 K40
SRH45-6 H45 37 45 32 130 6 S45 K40
mit innerer

KihImittelbohrung

SRH32-5M H32 32 32 16 52 5 S32S8 K22
SRH45-6M H45 37 45 22 60 6 S458 K40
SRH63-9 H63 38 63 22 50 9 S63 K40




Spiral Frashalter &.C.PT

Sonderwerkzeuge

Neben unseren Standartprodukten, kénnen wir auch gerne Ihre Sonderwerkzeuge fertigen.
Unsere Werkzeughalter sind vielseitig einsetzbar zum Schruppen und Schlichten.
Diese Sonderanfertigungen kdnnen wir lhnen schon nach kurzer Zeit liefern.

e

—




&C.PT. Spiralgenutetes Frasen - Testergebnisse

Testergebnisse

Testergebnis Nr.1

Innen
33,0mm
Kugelgraphitg
130m/min
0,15mm/Zahn
SRH45 -6
H4511.51SO
600 Stk mit O

Stechfra
Aul3en
Gusseisen

195 m/min
0,10 mm/Zahn
SRH63 - 9
Taylor Made

1350 Stk
(Konk




Gewindefraser fiir grof3e Auskraglangen

Inhalt: Seite:

Gewindefrashalter 174-176
Verldngerungen aus Schwermetall 176




&AC.PT  Gewindefriser fiir grofle Auskraglangen

C.P.T. prasentiert ein System
fur verlangerbare Gewindefrashalter

Verlangerbare Halter von C.PT. sind ideal fiir groBe Auskraglangen.

Das einzigartige Spannsystem, ermdglicht eine exakte Indexierung.
Kostensparend (der selbe Schaft fiir verschiedene Klemmbhalter).
Klemmbhalter mit Innenkiihlung.

Die Schraubenverbindung erlaubt einen langen Uberhang.

Viele verschiedene C.PT. Standardplatten sind mit diesen Haltern kompatibel.
Es sind verschiedene Schwermetall-Verlangerungen verfligbar.

Die Halter sind mit dem Standard-System (ohne Verlangerung) kompatibel.

. Gewindefrdshalters

mit innerer
KuhImittelbohrung

o »
- -

PlattengréBe Anzahl der Torx
Bestellcode A D D1 Ds L1 L Frasplatten Spannschraube Schiiissel
SRH19-3 S 27 19 15 M8 425 60 3 S19 K11

mit innerer
Kuhlmittelbohrung

PlattengréBe Anzahl der Torx
Bestellcode A D D1 Ds L1 L Frasplatten Spannschraube Schlissel
SRH23-2 S 27 23 18 M10 | 425 62.5 2 S23 K16




Gewindefraser flir gro3e Auskraglangen

& CPT

Bestellcode PlattengréBe

A
SRH28-3 S 32
Bestellcode PlatteRg roBe
SRH32-3 S 32
Bestellcode PIatteRg roBe

SR0020C14-2 S 14

mit innerer
KihImittelbohrung

Anzahl der Torx
D D1 Ds L1 L Frasplatten Spannschraube Schiiissel
28 21 M12 50 72 3 S28 K16
mit innerer
KihImittelbohrung

Anzahl der Torx
D D1 Ds L1 L Frasplatten Spannschraube Schiiissel
32 26 M12 50 72 3 S32S K16
mit innerer
KihImittelbohrung

y

FEw

Anzahl der Torx
D D1 Ds L1 L Frasplatten Spannschraube Schiiissel
20 16 M8 30.5 48 2 S14 K14




&AC.PT  Gewindefriser fiir grofle Auskraglangen

Gewindefrdshalter

mit innerer
KihImittelbohrung

v

A

»

PlattengréBe Anzahl der Torx
Bestellcode A D D1 Ds L1 L Frasplatten Spannschraube Schlussel
SR0025D21-1 S 21 25 19.7 M10 40 60 1 S21 K21
mit innerer
KihImittelbohrung
y
- L >
Bestellcode Platiengrobe Y D | D1 | Ds | L1 L APl G Spannschraube Jlage
L I.C. Frésplatten P Schlussel
SR0033D16U-3S | 16U 3/8U | 76 | 33 | 24 |M12| 40 | 60 3 S16 K16

Verldngerungen aus Schwermetall

mit innerer
Kahlmittelbohrung

Bestellcode D D1 Ds L L1
E16 M08 L80 16 15 M08 80 30
E20 M10 L80 20 18 M10 80 30
E20 M10 L130 20 18 M10 130 80
E25 M12 L100 25 21 M12 100 50
E25 M12 L150 25 21 M12 150 100




CMT Vertikal Gewindefrasen

T
"#-—-

£

VIT-Vertikal-Gewinde rasplatten fiir einen vielseitigen Einsatz im
Bereich Gewindeschneiden, Einstechen und Anfasen.

Vorteile der CMT - Vertikal Gewindefrasen

e Stirnseitig befestigte Platte fiir hohe Prazision und @ Gleiche Platte fiir Rechts- und Linksgewinde.

exzellente Leistung.
g ® Frashalter mit Weldonschaft und Innenkiihlung.

® Frasen mit hohen Schnittwerten und perfekter . )
Oberflichengiite. ® Verfligbare Platten zum Senken und Einstechen.

e Stabile und prazise Spannung fiir gleich-
bleibende Reproduzierbarkeit.

Inhalt: Seite: Inhalt: Seite:

Produktbezeichnung 178-179 Stirnfradsen und Feinbearbeitung 191
Teilprofil 60° - UN, ISO 180-181 Radiusfrasen 192
Teilprofil 60° - NPT 181 Stahlhalter mit Innenkihlung 193
Teilprofil 55° - BSW, BSF, BSP (G) 182 Vollhartmetallhalter 194
Vollprofil - ISO 183-184 CMT-Scheibenfraser 195
Vollprofil - UN 185-186 Produktbezeichnung 196
G 55° - BSW, BSF, BSP (G) 187 Einstechfrasen 197
Trapez - DIN 103 187 Einstechfrasen mit Fase 198
Acme 187 Teilprofil 60° - ISO, UN 199
Senken und Einstechen 188 CMT - Scheibenfraser

Senken, Einstechen und Bohren 188 Einseitiger Scheibenfraser 200
Stechfrasen 189-190 Einseitiger Scheibenfraser mit Weldonschaft 200
Stechfrdsen - Vollradius 191 Zweiseitiger Scheibenfraser 201

177




&.CPT CMT Vertikal Gewindefrasen

Produktbezeichnung - Bestellcodes




CMT Vertikal Gewindefrasen &.CPT

Produktbezeichnung - Bestellcodes
CMT - Halter

179




&.CPT CMT Vertikal Gewindefrasen

Teilprofil 60° - ISO, UN

Die gleichen Frasplatten fiir Innen & AuBengewinde

Int. 0.5-0.8 56 - 28
C10 A60 o =11 g=12 H1,2,12,13
Ex. 0.4-0.8 64 - 32
c10 10.0
Int. 1.0-2.0 28-13
C10 G60 0=12 o=14 H1,2,12
Ex. 0.8-1.75 32-15
Int. 0.5-0.8 56 - 28
C12A60 | 12.0 0=13 o=14
Ex. 0.4-0.8 64 - 32
c12 H3, 4,5, 14,15
Int. 1.0-2.0 28-13
C12G60 | 12.4 0=14 0=16
Ex.0.8-1.75 32-15
Int. 0.5-0.8 56 - 28
C18 A60 0=19
Ex.0.4-0.8 64 -32
Int. 1.0-1.75 28-14
Cc18 C18G60 | 17.8 0=20 o =21 H6,7,8,9, 16
Ex.0.8-1.5 32-16
Int. 2.0- 3.0 13- 8
C18 D60 0 =21 0 =23
Ex.1.75-25 15-10
Int. 1.5- 2.5 16-10
C25 G60 0=28 0 =30
Ex.1.0- 2.0 28-13
Int. 3.0- 5.0 8- 5
C25 C25N60 | 25.0 0 =30 0=34 H10, 11, 17, 18
Ex. 25- 45 10- 6
Int. 5.0- 6.0 5- 4
C25 Q60 0=34 0=35
Ex. 45- 5.0 6- 5

* Fiir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite 193 und 194.




CMT Vertikal Gewindefrasen &.CPT

Teilprofil 60°- I1SO, UN

Die gleichen Frasplatten fiir Innen & AuBBengewinde

Mehrere Nuten

Int. 1.5-2.5 16-10 20.0 6 J=23 J=25
S$200 F G60 H6,7,8,9, 16
Ex. 1.0-2.0 28-13 20.0 6 J=23 J=25
S20
Int. 3.0-5.0 8- 5 20.0 4 J=25 J=29
S$200 D N60 H16
Ex. 2.5-4.5 10-6 20.0 4 =25 =29

Teilprofil 60° - NPT

Die gleichen Frasplatten fiir Innen & AuBBengewinde

C10 18 1/4 - 3/8 C1018 NPT 10.0 H1,2, 12

c18 14 1/2-3/4 C1814 NPT 15.8 H16
11.5 1-2 C25 11.5NPT 25.0

C25 H10, 11,17, 18
8 =21/2 C25 8 NPT 25.0

* Fiir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite 193 und 194.




&.CPT CMT Vertikal Gewindefrasen

Teilprofil 55° - BSP(G), BSF, BSW

Die gleichen Frasplatten fiir Innen & AuBengewinde

C10 19-14 C10 G55 10.0 @=13 H1,2,12
28-19 C12 G55 12.0 d=14 H3, 4,5, 14, 15
crz 14- 11 C12 N55 12.2 J=16 H3, 4,5, 14
Cc18 14- 8 C18 G55 18.0 J=23 H6,7,8,9, 16
C25 7- 5 C25 N55 25.0 =31 H10, 11,17, 18

Teilprofil 55° - BSP(G), BSF, BSW

Die gleichen Frasplatten fiir Innen & AuBengewinde
Mehrere Nuten

§195 F G55 14 19.5 6 J=23 H6,7,8,9, 16

S20
‘ $200 D N55 ‘ 8-6 ‘ 20.0 ‘ 4 ‘ @ =25 ‘ H16

* Fiir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite 193 und 194.




CMT Vertikal Gewindefrasen &.CPT

Vollprofil - ISO

Fiir Innengewinde —_|

0.5 @=10 Cc1010.5 ISO 6 9.0

1.0 =12 C1011.0 ISO 3 10.0 H1,2,12,13
c10 1.5 @=13 C1011.5 ISO 2 10.0

1.75 M12 @=13 C1011.751SO 1 9.6

H1,2,12

2.0 M14 D=14 C1012.0 ISO 1 10.0

0.5 @=13 C1210.5 ISO 6 12.0

0.75 @=13 C1210.751SO 4 12.0

1.0 J=14 C1211.0 ISO 3 12.0 H3, 4,5, 14, 15
C12 1.5 =15 C1211.5 ISO 2 12.0

2.0 M16 D=16 C1212.0 ISO 1 12.4

25 M18, M20 =17 C12125 ISO 1 12.0

H3, 4,5, 14

3.0 d=17 C1213.0 ISO 1 12.4

0.5 =19 C1810.5 ISO 9 17.8

0.75 J=19 C1810.751SO 6 17.8

1.0 J=20 C1811.0 ISO 5 17.8

1.5 @ =20 Ci1811.5 ISO 3 17.8
c18 H6,7,8,9, 16

2.0 J=21 Cc1812.0 ISO 2 17.8

2.5 M22 J=z22 ci812.5 ISO 2 17.8

3.0 M24, M27 @=23 C1813.0 ISO 1 17.8

3.5 M30, M33 J=z24 C1813.5 ISO 1 17.8

3.0 M32, M33 @ =30 C2513.0 ISO 2 25.0

4.0 M36, M39 @ =32 C2514.0 ISO 1 25.0

4.5 M45 @=33 C2514.5 I1SO 1 25.0
C25 H10, 11,17, 18

5.0 M48, M52 J=34 C2515.0 ISO 1 25.0

5.5 M60 @ =35 C2515.5 ISO 1 25.0

6.0 M64, M68 =36 C2516.0 I1ISO 1 25.0

* Fiir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite 193 und 194.




&.CPT CMT Vertikal Gewindefrasen

Vollprofil - ISO

Fiir Innengewinde
Mehrere Nuten

S163 H1.01SO 1.0 J=18 5 16.3 8
S20 S175H1.51SO 1.5 J=20 3 17.5 8 H6,7,8,9, 16
S$186 F 2.0 ISO 2.0 d=22 2 18.6 6
S17 $160 F 2.5 ISO 25 M20 @=20 1 16.0 6 H3, 4,5, 14,15
S178 F2.,51SO 25 M22 d=22 2 17.8 6
S189 F 3.0 ISO 3.0 M24, M27 J=24 1 18.9 6
$200 F 3.5 ISO 3.5 M30, M33 J=26 1 20.0 6 H6,7,8,9,16
520 $200 F 4.0 ISO 4.0 M36, M39 J=z27 1 20.0 6
S200 E 4.51SO 4.5 M42, M45 J=28 1 20.0 5
$200 D 5.0 ISO 5.0 M48, M52 =29 1 20.0 4 H16
S350 F 6.0 ISO 6.0 M64, M68 J =46 1 35.0 6
S35 H19, 20, 21
S350 F 8.0 ISO 8.0 @ =50 1 35.0 6

* Fiir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite 193 und 194.




CMT Vertikal Gewindefrasen &.CPT

Vollprofil - UN
Fiir Innengewinde V| @ a

20 12 C10120 UN 2 100 | 9.2 12,
18 %16 C10118 UN 2 10.0 13
c10 13 172 C10113 UN 1 10.0
H1,2,12
12 5/8, 1116, 3/4 916 C10112 UN 1 10.0
32 916, 5/8 C12132 UN 3 12.0
28 | 916,58, 11116 C12128 UN 3 12.0
24 o 1?}128' C12124 UN 2 120 | 3 4.5,
c12 20 | 91e,5/8, 11116 34 C12120 UN 2 12.0 1415
18 5/8 C12118 UN 2 12.0
16 5/8, 11116 3/4 C12116 UN 1 12.0
11 5/8 C12111 UN 1 120 | y3 4.5
10 34 C12110 UN 1 12.0 14
32 3/4,13/16,7/8 C18132UN 6 17.8
28 3/4,13/16, 7/8 C18128 UN 5 17.8
24 C18124 UN 4 17.8
20 11716,11/8 13415";’1;/8' C18120 UN 3 17.8
18 C18118 UN 3 17.8 | He,7,8,
c18 16 7/8, 1 C18116 UN 3 178 | >1°
14 7/8 C18114 UN 2 17.8
12 7/8 1,118 C18112UN 2 17.8
1 C18111 UN 2 17.8
9 7/8 Cc181 9UN 1 17.8
8 1 C181 8UN 1 17.8
8 113/16,11/4,15116 C251 8UN 2 25.0
7 11/4 C251 7UN 1 25.0
Cc25 6 | 17M6,1916 | 138, 11/2 C251 6UN | 1 25.0 H}g' e
5 13/4 C251 5UN 1 25.0 ’
4 21/2,23/4 C251 4UN 1 25.0

* Fiir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite 193 und 194.




&.CPT CMT Vertikal Gewindefrasen

Vollprofil - UN

Fiir Innengewinde
Mehrere Nuten

S160 H 24 UN 24 1116 4 16.0 8
3/4,
13/16,
S169 H 20 UN 20 7/8, 4 16.9 8
15/16,
1
S164 F 16 UN 16 7/8,15/16, 1 3/4 3 16.4 6
S191 F 14 UN 14 7/8 2 19.1 6 Hg’ ?’68’
S20 ,
S186 F 12 UN 12 7/8,15/16 1 2 18.6 6
S178 F 9 UN 9 7/8 1 17.8 6
S200 F 8 UN 8 11/8 1 1 20.0 6
S200 F 7 UN 7 11/8,11/4 1 20.0 6
S200 E 6 UN 6 17/16 13/8,11/2 1 20.0 5
S200D 5 UN 5 13/4 1 20.0 4 H16
1
S35 | S350 F 4 UN 4 2 /2’32 34, 1 35.0 6 H12'12°’

* Fiir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite 193 und 194.




CMT Vertikal Gewindefrasen

S CPT

G 55° Bsw, BSF, BsP

Die gleichen Frasplatten fiir Innen & AuBengewinde

c10 19 G/ c1019 W 2 10.0 H1,2,12,13

c12 19 G3/8 C1219 W 2 12.0 H3, 4, 5, 14, 15
14 G718 ci814 W 2 17.8

c18 He6,7,8,9, 16
11 G=1 Cci1811 W 2 17.8

Trapez - DIN 103

Fiir Innengewinde

C10 2.0 J=16 Ci1012TR 10.0 H1, 2,12,
3.0 =24 C1813 TR 17.8 H6,7,8,9, 16
C18 4.0 J =26 C1814 TR 17.8
5.0 J=28 Ci1815TR 17.8 e
C25 6.0 J =36 C2516 TR 25.0 H10, 11,17, 18
Acme /
Fiir Innengewinde

c18

11/8,11/4

Ci1815 ACME

18.0

H16

C25

4

11/2,13/4, 2

C2514 ACME

* Fiir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite 193 und 194.

25.0

H10, 11,17, 18
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&.CPT CMT Vertikal Gewindefrasen

Anfasen und Einstechen

C10 C10 C90 10.0 1.30 0.4 90° H1, 2,12
Cci12 C12 C90 12.0 1.35 0.3 90° H3, 4,5, 14
C18 C18 C90 17.8 1.95 1.1 90° H6,7,8,9, 16
C25 C25 C90 25.0 2.50 1.0 90° H10, 11,17, 18

. Senken, Einstechen und Bohren

Mehrere Nuten

S17 SC160 E H14 16.0 1.35 0.2 90° 5 H3, 4,5, 14,15
SC170 E H14 17.0 1.35 0.2 90° 5 H6,7,8,9, 16
S20 SC200 F H14 20.0 1.35 0.2 90° 6
H6,7,8,9, 16
SC200 F H24 20.0 2.35 0.2 90° 6
S35 SC350 F H42 35.0 4.20 0.2 90° 6 H19, 20, 21
SC200 F H20 20.0 1.95 1.0 90° 6
SC200 F H17 20.0 1.70 1.5 90° 6
S20 H6,7,8,9, 16
SC200 F H15 20.0 1.50 2.0 90° 6
SC200 F H12 20.0 1.20 25 90° 6

* Fiir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite 193 und 194.
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CMT Vertikal Gewindefrasen &.CPT

Stechfrdsen .

Detail A

C10 wos 0.80 0.80
C10 C10 W09 10.0 0.90 0.90 0.1 J>10.0 H1,2,12,13
C10 w10 1.00 0.90
C12 wos 0.80 0.80
C12 12.0 0.1 @>12.0 H3, 4,5, 14,15
C12 w10 1.00 0.90
C18 W10 1.00 1.50
C18 W12 1.20 1.50 H6,7,8,9,16
C18 17.8 0.1 J>17.8
C18 W15 1.50 1.95
C18 W20 2.00 2.80 H16
C25 W20 2.00 3.00
C25 W25 2.50 3.00
C25 W30 3.00 3.00
C25 25.0 0.2 @>25 H10, 11,17, 18
C25 W35 3.50 3.50
C25 W40 4.00 3.50
C25 W50 5.00 3.50

* Fiir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite 193 und 194.




&.CPT CMT Vertikal Gewindefrasen

Stechfrdsen

Mehrere Nuten

SG170 F W15 17.0 1.5
S17 SG170 F W20 17.0 2.0 2.8 0.2 g>17 6 H3, 4, 5, 14, 15
SG170 F W25 17.0 25
SG200 F W15 20.0 1.5
SG200 F W20 20.0 2.0
SG200 F W25 20.0 2.5
S20 2.9 0.2 >20 6 H6,7,8,9,16
SG200 F W30 20.0 3.0
SG200 F W40 20.0 4.0
SG200 F W49 20.0 4.9
SG200 E W20T 20.0 2.0
S20 S$G200 E W25T 20.0 25 3.7 0.2 J>20 5 H16
SG200 E W30T 20.0 3.0
SG350 F W30T 35.0 3.0
SG350 F W40T 35.0 4.0
S35 SG350 F W50T 35.0 5.0 6.3 0.2 J>35 6 H19, 20, 21
SG350 F W60T 35.0 6.0
SG350 F wsoT 35.0 8.0

* Fiir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite 193 und 194.




CMT Vertikal Gewindefrasen &.CPT

CMT Vertikal Gewindefrdsen

Mehrere Nuten

SG200 F R10 20.0 1.0 2.0

SG200 F R12 20.0 1.2 2.4
S20 2.9 J>20 6 H6,7,8,9,16

SG200 F R15 20.0 1.5 3.0

SG200 F R20 20.0 2.0 4.0

Stirnfrasen und Schlichten

C18 C18 F RO.1 17.8 5.0 0.1 H6,7,8,9, 16

C25 ‘ C25 F R0O.2 H10, 11,17, 18

* Fiir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite 193 und 194.




&C.PT. CMT Vertikal Gewindefrisen

Radiusfrdser

C10 CRO5 10.0 7.9 0.5 1.05

C10 H1,2,12,13
C10 CR10 10.0 6.9 1.0 1.55
C18 CR13 17.8 14.2 1.25 1.80

C18 C18 CR15 17.8 13.7 1.5 2.05 H6,7,8,9, 16
C18 CR20 17.8 12.7 20 2.55

Radiusfrdser

Mehrere Nuten

S170 E CR10 17.0 13.9 1.0 1.55 5
S17 S$170 E CR13 17.0 13.4 1.25 1.80 5 H3, 4,5, 14,15
S$170 E CR15 17.0 12.9 1.5 2.05 5

* Fiir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite 193 und 194.




CMT Vertikal Gewindefrisen &.C.PT.

Stahlhalter

Mit Innenkihlung

H1 SRC 1210 E 12 19 70
c10 7.3 S5 K5
H2 SRC 1610 G 16 19 90
H3 SRC 1212 E 12 25 70
Ha SRC 1612 G 2115 16 9.0 25 90 S10 K10
H5 SRC 1612 H 16 35 100
H6 SRC 1618 H 16 48 100
H7 SRC 2018 H 18 20 32 100
o 13.8 S16 K16
H8 SRC 2018 J 20 48 110
Ho SRC 2018 L 20 74 140
H10 SRC 2525 J 25 45 115
Cco5 175 S27 K27
H11 SRC 2525 M 25 80 150
H19 SRC 2535 H 25 40 100
S35 22 33 K33
H20 SRC 2535 K 25 60 130




& CPT

CMT Vertikal Gewindefrasen

Vollhartmetall-Halter

Mit Innenkiihlung

b
>

<
=

H12 CRC 0810 L35 K 8 7.3 35 125 S5 K5

H13 CRC 0810 K c10 8 8.0 _ 125 S5 K5

H14 CRC 1012 L40 M Ci2. 10 9.0 40 150 S10 K10
H15 CRC 1012 M S17 10 10.0 _ 150 S10 K10
H16 CRC 1218 P 18, 12 12.0 - 170 S16 K16
H17 CRC 1625 R 16 16.0 . 205 s27 K27
H18 CRC 2025 L85 S ©25 20 17.5 85 250 s27 K27
H21 CRC 2035 S S35 20 22.0 _ 260 S33 K33

Halter ohne Weldonschaft




CMT Vertikal Gewindefrasen &.CPT

CMT - Scheibenfrdser

C.P.T. prasentiert eine neue Generation von
indexierbaren CMT-Frasplatten fiir das Einstechen,
Anfasen und Gewindeschneiden

Wendeplatten

® Die Platten haben ein geschliffenes Profil

® Spiralisierte Platten fiir einen weichen Schnitt
® Drei Schneidkanten auf jeder Platte

o Fiir eine groBRe Breite an Materialien und Anwendungen

Hartmetall Qualitat: MT7

Scheibenfraser

® 4-8 Platten pro Halter, fiir eine hohe Produktivitat

® Der Scheibenfraser muss mit den Standard-Haltern des Platten-Typs
"S$35" benutzt werden

® Die Halter sind zum Schutz gegen Rost und Gratbildung, mit einer
speziellen Schicht liberzogen (silberne Farbe)

B



&.CPT CMT Vertikal Gewindefrasen

Produktbezeichnung - Bestellcodes
Plattenbezeichnungen

e el e

Gewindefrashalter

-
_

. B
=

- -
-




CMT Vertikal Gewindefrasen &.CPT

Stechfrdsen

DIN 471 /472

SG 16 R W14 1.40 0.10
SG 16 R W17 1.70 0.10
SG 16 R W19 1.95 0.15 .
SG 16 R W22 2.25 0.15 H22, H23
SI16 3/8"
SG 16 R W27 2.75 0.20
SG 16 R W32 3.25 0.20
SG 16 R W42 4.25 0.20
SG 16 R W43 4.35 0.20 H22, H23, H24

Rechtsschneidend

SI16 3/8" SG 16 L W43 4.35 0.20 H24

Linksschneidend

Die maximale Einstechtiefe (T max) richtet sich nach dem benutzten Halter.
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&.CPT CMT Vertikal Gewindefrasen

Einstechfrdsen mit Fase

DIN 471 /472

SG 16 R W12 HO5 1.20 0.50
SG 16 R W14 HO7 1.40 0.70
SG 16 R W14 HO08 1.40 0.85 0.10
SG 16 R W17 HO8 1.70 0.85
SG 16 R W17 H10 1.70 1.00
si16 38" SG 16 R W19 H12 1.95 1.25 a5 H2, Hoa
SG 16 R W22 H15 225 1.50
SG 16 R W27 H15 2.75 1.50
SG 16 R W27 H17 2.75 1.75 0.15
SG 16 R W32 H17 3.25 1.75
SG 16 R W42 H20 4.25 2.00
SG 16 R W42 H25 4.25 2.50

Rechtsschneidend

Anfasen

SC 16 R H20 2.00 0.2
SI16 3/8" 90° H22, H23
SC 16 R H19 1.90 0.5

Die maximale Einstechtiefe (T max) richtet sich nach dem benutzten Halter.




CMT Vertikal Gewindefrasen &.CPT

Teilprofil 60°-1S0O, UN

Fiir Innen & AuBBengewinde

ST 16 R G60 1.5-3.0 16-8
SI16 3/8" H22, H23
ST 16 R N60 3.5-5.0 7-5

Rechtsschneidend .




&.CPT CMT Vertikal Gewindefrasen

Gewindefrdshalter

Einseitiger Scheibenfraser

Schnittdurchmesser

H22 SRl 41- 116 Si16 4 33.2 3.6 125 12.0 S16S K16

Rechtsschneidend
Sind mit den Standard CMT-Haltern der Plattengrée "S35" zu verwenden (SRC2035H, SRC2535K , CRC2035S).

Fraser mit Weldon-Schaft

H23 SRI 2541-116 Sl16 4 25 3.6 125 12.0 125 S16S K16

Rechtsschneidend




CMT Vertikal Gewindefrasen &.CPT

Zweiseitiger Scheibenfrdser

i~

i
5 =

—
il oy
ﬁ it
! 1

S I .
Schnittdurchmesser

H24 SRI 55-116 Sl16 55 155 8.2 7.2 S16M K16

Rechtsschneidend
Nur mit den Platten "SG16RW43" und "SG16LW43" zu verwenden.
Sind mit den Standard CMT-Haltern der Plattengrée "S35" zu verwenden (SRC2035H, SRC2535K , CRC2035S).




&.CPT CMT Vertikal Gewindefrasen




VHM-Gewindefraser

Vorteile von VHM-Gewindefrasern

Kuirzere Ma

Schneiden. T . :
® Schnittdurchmesser von 2.2 mm aufwarts. ® Hervorragende Oberfléchengite.
e Durchgangs- und Sacklochgewinde. ® Geringer Schnittdruck erlaubt die Bearbeitung
o MT, MTB, MTZ und MTQ sind auf Anfrage auch dunnwanaiger Werkstlicke.
, ) geauc . . . .
unbeschichtet in K20 erhaltlich ® Ein Werkzeug fiir Rechts- und Linksgewinde.
MT - Fiir NE-Metalle ohne IK
MTB - Besonders geeignet fiir Sacklocher
MTZ - Spanableitung durch Kiihimittel
MTQ - Mit abgesetztem Schaft und Innenkiihlung
FMT - Spiralgenuteter Gewindefraser mit Innenkiihlung
Inhalt: Seite:  Inhalt: Seite:
Produktbezeichnung 204 | BSPT 216
ISO 205 | BSPT - mit ZentralkiihImittelzufiihrung - MTB 217
ISO - mit Innenkiihlung - MTB 206 | BSPT - Innere KiihImittelzufuhr mit Nutenaustritt - MTZ 217
ISO - Innere KiihImittelzufuhr mit Nutenaustritt - MTZ 207 | NPT 218
ISO - mit ZentralkiihImittelzufihrung - MTQ 208 | NPT - mit Zentralkihlmittelzufiihrung - MTB 218
ISO - mit ZentralkihImittelzufihrung- FMT 209 | NPT - Innere KithImittelzufuhr mit Nutenaustritt- MTZ 219
G (55%) 209 | NPTF 219
G (55°) - mit InnenkUhlung - MTB 210 | NPTF - mit ZentralkiihImittelzufiihrung - MTB 220
G (55°) - Innere Kiihlmittelzufuhr mit Nutenaustritt - MTZ 210 | NPTF - Innere KiihImittelzufuhr mit Nutenaustritt - MTZ 220
G (55°) - Innere KiihImittelzufuhr mit Nutenaustritt - FMT 211 | Konische Schaftfraser 221
Whitworth - Innere KihImittelzufuhr mit Nutenaustritt- MTZ 211 | NPS - mit ZentralkiihImittelzufiihrung - MTB 222
UN 212 | NPSF - mit ZentralkiihImittelzufiihrung - MTB 222
UN - mit Innenkiihlung - MTB 213 | PG DIN 40430 - mit Zentralkiihmittelzufiihrung MTB 223
UN - Innere KiihImittelzufuhr mit Nutenaustritt - MTZ 214 | VHM-AuBengewindefraser
UN - mit Zentralkiihlmittelzufiihrung - MTQ 215 | 1SO 224
UN - mit Zentralkiihlmittelzufihrung - FMT 216 | UN 224




&.CPT VHM-Gewindefraser

Produktbezeichnung
VHM-Gewindefraser - Bestellcode

MT 06| 04 C | 14) 1.0)1SO

E = AuRen Schnittdurchmesser ungefahre Gewinde Hartmetall
F = Fast FMT 04=4 mm Schnittlange Profil  Qualitaten:
i IS0 || M7
Gewindefréser Schaftdurchmesser Anzahl der | [ Gewindesteigung W
06= 6mm Schneiden BSPT
= NPT
08= 8 mm c=3
10=10mm D=4 NPTF
12=12mm E=5 NPS
14 =14 mm F=6 NPSF
16 =16 mm G=7 PG
20=20 mm H=8
25=25mm
Y

B=Mit Innenkiihlung
Z=Innere KiihImittelzufuhr
mit Nutenaustritt

Q=Mit abgesetztem Schaft
und Innenkiihlung

MT, MTB, MTZ und MTQ in K20(unbeschichtet) sind zum Teil auf Lager oder auf Anfrage erhltlich.




VHM-Gewindefraser &.CPT

ISO

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

I v
 m——
F e —] ] T
S e | e Bestelicode d D | Shingiden| ' | L
0.5 M3 0= 4 MT06022C5 0.5 ISO 6 2.2 3 5.3 58
0.5 9= 5 MT06038C10 0.5 ISO 6 3.8 3 10.3 58
0.7 M4 9= 5 MT06031C7 0.7 ISO 6 3.1 3 7.4 58
0.75 0= 6 MT06045C10 0.75 ISO 6 4.5 3 10.1 58
0.8 M5 g= 6 MT06036C9 0.8 ISO 6 3.6 3 9.2 58
1.0 M6 0= 7 MT0604C101.0 ISO 6 4.0 3 10.5 58
1.0 M6 0= 7 MT0604C14 1.0 ISO 6 4.0 3 14.5 58
1.0 g= 9 MT0606C12 1.0 ISO 6 6.0 3 12.5 58
1.0 =10 MT0808D16 1.0 ISO 8 8.0 4 16.5 64
1.25 M8 2=10 MT0605C14 1.25 ISO 6 5.0 3 14.4 58
1.25 M8 2=10 MT0605C19 1.25 ISO 6 5.0 3 19.4 58
1.5 M10 0=12 MT0807C17 1.5 ISO 8 7.0 3 17.3 64
1.5 M10 g=12 MT0807C24 1.5 ISO 8 7.0 3 24.8 76
1.5 g=14 MT1010D21 1.5 ISO 10 10.0 4 21.8 73
1.5 g =20 MT1616F33 1.5 ISO 16 16.0 6 33.8 105
1.75 M12 0=14 MT0808C20 1.75 ISO 8 8.0 3 20.1 64
1.75 M12 0=14 MT0808C28 1.75 ISO 8 8.0 3 28.9 76
2.0 M16 9=17 MT1010C27 2.0 ISO 10 10.0 3 27.0 73
2.0 M16 9=17 MT1010C39 2.0 ISO 10 10.0 3 39.0 105
2.0 20=>18 MT1212D27 2.0 ISO 12 12.0 4 27.0 84
2.0 g =26 MT2020F41 2.0 ISO 20 20.0 6 41.0 105
25 M20 Q=22 MT1414D33 2.5 ISO 14 14.0 4 33.8 84
25 M20 Q=22 MT1414D48 2.5 ISO 14 14.0 4 48.8 105
3.0 M24 9 =25 MT1616C403.0 ISO 16 16.0 3 40.5 105
3.0 M24 0=25 MT1616C58 3.0 ISO 16 16.0 3 58.5 120
3.0 mM27 0 =28 MT2020D43 3.0 ISO 20 20.0 4 43.5 105

Bestellbeispiel: MT 1212D27 2.0 ISO MT7

Fur Gewindefrdser mit Innenkiihlung siehe folgende Seiten

Fur kleine Gewindefraser siehe Seite 227-228, 235 & 245 _ |




&.CPT VHM-Gewindefraser

ISO Mit Innenkiihlung

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

Y v v
D %?-“_T“Iillilll-l e — = i

S| gob | en Bestelicode d O Sotmeigen ' | L
0.5 g= 5 MTB06038C10 0.5 ISO 6 3.8 3 10.3 58
0.7 M4 g= 5 MTB06031C7 0.7 ISO 6 3.1 3 7.4 58
0.75 g= 6 MTB06045C10 0.75 ISO 6 4.5 3 10.1 58
0.75 g=12 MTB1010D24 0.75 ISO 10 10.0 4 24.4 73
0.8 M5 g= 6 MTB06038C9 0.8 ISO 6 3.8 3 9.2 58
1.0 M6 o= 7 MTB06046C10 1.0 ISO 6 4.6 3 10.5 58
1.0 M6 9= 7 MTB06046C14 1.0 1SO 6 4.6 3 14.5 58
1.0 o= 9 MTB0606C12 1.0 ISO 6 6.0 3 12.5 58
1.0 =10 MTB0808D16 1.0 ISO 8 8.0 4 16.5 64
1.0 g=12 MTB1010D24 1.0 ISO 10 10.0 4 24.5 73
1.25 M8 2=10 MTB0606C14 1.25 ISO 6 6.0 3 14.4 58
1.25 M8 2=10 MTB0606C19 1.25 ISO 6 6.0 3 19.4 58
1.5 M10 g=12 MTB08078C17 1.5 ISO 8 7.8 3 17.0 64
1.5 M10 g=12 MTB08078C24 1.5 ISO 8 7.8 3 24.8 76
1.5 g=14 MTB1010D21 1.5 ISO 10 10.0 4 21.8 73
1.5 g=16 MTB1212D26 1.5 ISO 12 12.0 4 26.3 84
1.5 @ =20 MTB1616F33 1.5 ISO 16 16.0 6 33.8 105
1.75 M12 g=12 MTB1009C20 1.75 ISO 10 9.0 3 20.1 73
1.75 M12 g=12 MTB1009C28 1.75 ISO 10 9.0 3 28.9 73
2.0 M14 g=15 MTB1010C27 2.0 ISO 10 10.0 3 27.0 73
2.0 M16 g9=17 MTB12118D27 2.0 ISO 12 11.8 4 27.0 84
2.0 M16 g9=17 MTB12118D39 2.0 1SO 12 11.8 4 39.0 105
2.0 0 =26 MTB2020F41 2.0 ISO 20 20.0 6 41.0 105
2.5 M20 g =22 MTB1615E33 2.5 ISO 16 15.0 5 33.8 105
2.5 M20 Q=22 MTB1615E48 2.5 1SO 16 15.0 5 48.8 105
3.0 M24 g =25 MTB2018D40 3.0 ISO 20 18.0 4 40.5 105
3.0 M24 g=25 MTB2018D58 3.0 ISO 20 18.0 4 58.5 120
3.0 M27 9=27 MTB2020D43 3.0 ISO 20 20.0 4 43.5 105

Bestellbeispiel: MTB 08078C17 1.5 ISO MT7

Fir kleine Gewindefraser siehe Seite 227-228, 235 & 245  |j==== )




VHM-Gewindefraser &.CPT

ISO Innere Kiihimittelzufuhr mit Nutenaustritt
Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

S| gob | en Bestelicode d O Sormeigen ' | L
1.0 M6 g= 7 MTZ06048C10 1.0 ISO 6 4.8 3 10.5 58
1.0 9= 9 MTZ0606C12 1.0 ISO 6 6.0 3 12.5 58
1.0 =10 MTZ0808D16 1.0 ISO 8 8.0 4 16.5 64
1.25 M8 2=10 MTZ0606C14 1.25ISO 6 6.0 3 14.4 58
1.25 M8 g=10 MTZ0606C19 1.25ISO 6 6.0 3 19.4 58
1.5 M10 g=12 MTZ08078C17 1.5 ISO 8 7.8 3 17.0 64
1.5 g=14 MTZ1010D21 1.5 ISO 10 10.0 4 21.8 73
1.5 =16 MTZ1212D26 1.5 ISO 12 12.0 4 26.3 84
1.5 0 =20 MTZ1616E33 1.5 ISO 16 16.0 5 33.8 101
1.75 M12 g=12 MTZ1009C20 1.75ISO 10 9.0 3 20.1 73
1.75 M12 g=12 MTZ1009C28 1.75 I1SO 10 9.0 3 28.9 73
2.0 M14 g=15 MTZ1010C27 2.0 ISO 10 10.0 3 27.0 73
2.0 M16 g=17 MTZ12118D27 2.0 ISO 12 11.8 4 27.0 84
25 M20 Q=22 MTZ1615E33 2.5 ISO 16 15.0 5 33.8 101

Bestellbeispiel: MTZ 08078C17 1.5 1ISO MT7

Fur kleine Gewindefraser siehe Seite 227-228, 235 & 245 - |




&.CPT VHM-Gewindefraser

ISO wit abgesetztem Schaft und Innenkiihlung

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

P
L —
D =» ___%-T:Lﬁ._'_,_._ ———————— [

ﬁ <1 *»‘ L T

'h ]
Ste-l'%fng f gliln Bestellcode d D égﬁﬁzl éjeer: I | L

1.0 g=12 MTQ1010D321.01SO 10 10.0 4 18.0 32.0 73
1.0 g=14 MTQ1212D38 1.01SO 12 12.0 4 21.0 38.0 84
1.0 0=18 MTQ1616F45 1.0 ISO 16 16.0 6 26.0 45.0 105
1.5 9=13 MTQ1010D301.51SO 10 10.0 4 18.0 30.0 73
1.5 g=15 MTQ1212D34 1.51SO 12 12.0 4 19.5 34.5 84
1.5 9=19 MTQ1616F43 1.5 ISO 16 16.0 6 25.5 43.5 105
1.5 g=23 MTQ2020F60 1.5 ISO 20 20.0 6 36.0 60.0 105
2.0 g=16 MTQ1212D422.01SO 12 12.0 4 24.0 42.0 84
2.0 9=20 MTQ1616E45 2.0 ISO 16 16.0 5 26.0 45.0 105
2.0 0=24 MTQ2020F56 2.0 ISO 20 20.0 6 34.0 56.0 105
3.0 Q=22 MTQ1616D453.01SO 16 16.0 4 30.0 45.0 105
3.0 @ =26 MTQ2020E54 3.01SO 20 20.0 5 33.0 54.0 105
3.5 Q=26 MTQ2020D45 3.51SO 20 20.0 4 28.0 45.5 105
4.0 g =31 MTQ2525D64 4.0 ISO 25 25.0 4 40.0 64.0 160

Bestellbeispiel: MTQ 1010D30 1.5 ISO MT7

Fur kleine Gewindefraser siehe Seite 227-228, 235 & 245 ” |




VHM-Gewindefraser &.CPT

ISO FMT - Spiralgenuteter Gewindefraser mit Innenkiihlung

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden L
D = d

L T

o
45
— %
Detail A
Steigung M M Anzahl der

f grob i Bestellcode d D Df Selreten | If L
1.0 M6 o= 7 FMT 08048 F10 1.0 ISO 8 | 48 6.8 6 10.5 11.5 64
1.25 M8 g=10 FMT 10064 G141.251SO | 10 | 6.4 9.6 7 144 | 16.0 73
1.5 M10 g=12 FMT 1008 G171.5 ISO | 10 | 8.0 9.8 7 17.3 | 18.2 73
1.75 M12 g=12 FMT 12095 G20 1.751SO | 12 | 95 | 11.7 7 20.1 21.2 84

Bestellbeispiel: FMT 1008 G17 1.5 1SO MT8

G (55°) BSF, BSP

Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBlengewinde

SIeiIgUNg | standard Bestellcode d D Anzahi der | L
28 G1/16-G1/8 MT0606C9 28 W 6 6.0 3 9.5 58
19 G1/4-3/8 MT0808C14 19 W 8 8.0 3 14.0 64
14 G1/2-7/8 MT1212D19 14 W 12 12.0 4 19.0 84
14 G1/2-7/8 MT1212D26 14 W 12 12.0 4 263 84
11 G=1 MT1212C24 11 W 12 12.0 3 242 84
11 G=>1 MT1616D38 11 W 16 16.0 4 38.1 105
1 G=>1 MT2020E47 11 W 20 20.0 5 473 | 105

Bestellbeispiel: MT 1212D19 14 W MT7

Flr Gewindefraser mit Innenklhlung siehe nachste Seite




&.CPT VHM-Gewindefraser

G (55°) BSF, BSP Mit Innenkiihlung

Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBBengewinde

P

'R B 1 v

D_%h:\'wtﬁ ,,,,,,,,,,, =
- W

3 S BN -t
»a L |
Stqli-%‘l'ng Standard Bestellcode d D égﬁﬁzlidd:r: I L
28 G1/8 MTB08078C14 28W 8 7.8 3 141 64
19 G1/4-3/8 MTB1010D16 19W 10 10.0 4 16.7 73
14 G1/2-7/8 MTB1616E26 14W 16 16.0 5 26.3 105
11 G=1 MTB1616D38 11W 16 16.0 4 38.1 105
11 G=1 MTB2020E47 11W 20 20.0 5 47.3 105

Bestellbeispiel: MTB 1010D16 19 W MT7

Fir kleine Gewindefréser siehe Seite 231,234 & 247 =

G 55° BSF, BSP Innere Kiithimittelzufuhr mit Nutenaustritt

Das gleiche Werkzeug fiir Innen & Auflengewinde

v R
//\%” § ;
& J
adad
___.-'
Stqli_%tlmg Standard Bestellcode d D égﬁﬁgl dd:r: I L
28 G1/8 MTZ08078C14 28W 8 7.8 3 141 64
19 G1/4-3/8 MTZ1010D16 19W 10 10.0 4 16.7 73
14 G1/2-7/8 MTZ1616E26 14W 16 16.0 5 26.3 101
11 G=1 MTZ1616D38 11W 16 16.0 4 38.1 101

Bestellbeispiel: MTZ 08078C14 28 W MT7
Fiir kleine Gewindefraser siehe Seite 231,234 & 247 [ .




VHM-Gewindefraser

& CPT

G 55° rmr- Spiralgenuteter Gewindefraser mit Innenkiihlung, ohne Senkfase
Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBlengewinde

Steigung
TPI

28
19
14
11

Standard

G1/8
G1/4-3/8
G1/2-7/8
G=1

v

D oS8

T

Bestellcode

FMTO08078H14 28W
FMT1010G16 19W
FMT1616H26 14W
FMT1616H38 11W

Bestellbeispiel: FMT 1616 H38 11W MT8

Whitwor th BSW Innere Kiihimittelzufuhr mit Nutenaustritt

10
14
16

Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBengewinde

Steigung
TPI

* 20
18
16
16
14
12
11

Standard

1/4
5/16
3/8
1/2
7116
1/2
5/8

Bestellcode

MTZ06046C12 20W
MTZ06053C14 18W
MTZ08064C16 16W
MTZ10092D24 16W
MTZ08078D20 14W
MTZ10086D24 12W
MTZ12109D28 11W

Bestellbeispiel: MTZ 08064C16 16 W MT7

* Fraser ohne Innenkihlung

Anzahl der
D Schneiden I L
7.8 8 14.1 64
10.0 7 16.7 73
14.0 8 26.3 84
16.0 8 38.1 105
R
d
.
i’
Anzahl der
D Schneiden I L
4.6 3 12.1 58
5.3 3 14.8 58
6.8 3 16.7 64
9.2 4 24.6 73
7.8 4 20.9 64
8.6 4 24.4 73
10.9 4 28.9 84




&.CPT VHM-Gewindefraser

UN

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

| —
e ‘7

L
< >

o S E—

SIelgung | UNC | UNF | UNEF Bestellcode d D |[ghzahlder L
40 5 MT06025C6 40UN 6 2.5 3 6.0 58
32 8 10 12 MT06032C6 32UN 6 3.2 3 6.8 58
28 1/4 MT0604C11 28UN 6 4.0 3 1.3 58
28 7/16-1/2 MT0606C14 28UN 6 6.0 3 14.1 58
24 5/16 MT0605C14 24UN 6 5.0 3 14.3 58
24 3/8 |9/16-5/8 MT0807C21 24UN 8 7.0 3 20.6 64
20 1/4 MT06045C12 20UN 6 45 3 12.1 58
20 7/16-1/2 MT0807C21 20UN 8 7.0 3 21.0 64
20 3/4-1 MT1212E27 20UN 12 12.0 5 27.3 84
18 5/16 MT0605C14 18UN 6 5.0 3 14.8 58
18 9/16-5/8 | 1/8.15% MT1010D26 18UN 10 10.0 4 26.1 73
16 3/8 MT0606C16 16UN 6 6.0 3 16.7 58
16 3/4 MT1212D31 16UN 12 12.0 4 31.0 84
14 7/16 MT0807C20 14UN 8 7.0 3 20.9 64
14 7/8 MT1615E37 14UN 16 15.0 5 37.2 | 105
13 1/2 MT0808C22 13UN 8 8.0 3 225 64
12 9/16 MT1010C26 12UN 10 10.0 3 26.5 73
12 =12 MT1616E41 12UN 16 16.0 5 413 | 105
11 5/8 MT1010C28 11UN 10 10.0 3 28.9 73
10 3/4 MT1212C34 10UN 12 12.0 3 34.3 84
9 7/8 MT1615C38 9UN 16 15.0 3 38.1 | 105
8 1 MT1616C42 8UN 16 16.0 3 429 | 105
7 118,414 MT2020D45 7UN 20 20.0 4 453 | 105

Bestellbeispiel: MT 1615 E37 14 UN MT7

Fur Gewindefrdser mit Innenkiihlung siehe folgende Seiten

Fiir kleine Gewindefraser siehe Seite 229-230, 235 & 246 ==t )




VHM-Gewindefraser &.CPT

UN wit Innenkiihlung

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

SIelgung | UNC | UNF | UNEF Bestellcode d D |ghzahlder L
32 8 10 12 MTB06032C6 32 UN 6 3.2 3 6.8 58
32 5/16 MTB0606C14 32 UN 6 6.0 3 14.7 58
32 3/8 MTB0808D18 32 UN 8 8.0 4 18.7 64
28 1/4 MTBO0605C11 28 UN 6 5.0 3 1.3 58
28 7/16-1/2 MTB0606C14 28 UN 6 6.0 3 14.1 58
24 5/16 MTB08066C14 24 UN 8 6.6 3 14.3 64
24 3/8 |9/16-5/8 MTB0808D21 24 UN 8 8.0 4 20.6 64
20 1/4 MTB06047C12 20 UN 6 47 3 12.1 58
20 7116 MTB0808C21 20 UN 8 8.0 3 21.0 64
20 1/2 MTB1010D22 20 UN 10 10.0 4 22.3 73
20 3/4-1 MTB1212E27 20 UN 12 12.0 5 27.3 84
18 5/16 MTB06056C14 18 UN 6 5.6 3 14.8 58
18 9/16-5/8 | 11/8.1%8 MTB12113D26 18 UN 12 11.3 4 26.1 84
16 3/8 MTB08067C16 16 UN 8 6.7 3 16.7 64
16 3/4 MTB1212D31 16 UN 12 12.0 4 31.0 84
14 7/16 MTB08077C20 14 UN 8 7.7 3 20.9 64
14 7/8 MTB1616E37 14 UN 16 16.0 5 37.2 | 105
13 1/2 MTB10092C22 13 UN 10 9.2 3 225 73
12 9/16 MTB12105C26 12 UN 12 10.5 3 26.5 84
12 =1 MTB1616E41 12 UN 16 16.0 5 413 | 105
11 5/8 MTB12114C28 11 UN 12 11.4 3 28.9 84
10 3/4 MTB16144D34 10 UN 16 14.4 4 343 | 105

9 7/8 MTB1616C38 9 UN 16 16.0 3 38.1 | 105
8 1 MTB20195D42 8 UN 20 19.5 4 429 | 105
7 118414 MTB2020D45 7 UN 20 20.0 4 453 | 105

Bestellbeispiel: MTB 1212D31 16 UN MT7

Fir kleine Gewindefraser siche Seite 229-230, 235 & 246 ===t )




&.CPT VHM-Gewindefraser

UN  \nnere Kiihimittelzufuhr mit Nutenaustritt
Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

R | e— N
D - — d
Y N, |

i T
iy -
Gsétﬁége‘;gg" UNC | UNF | UNEF Bestellcode d D | gheahlder) L
28 1/4 MTZ0605C11 28 UN 6 5.0 3 1.3 58
28 7/16-1/2 MTZ0606C14 28 UN 6 6.0 3 14.1 58
24 5/16 MTZ08066C1424 UN 8 6.6 3 14.3 64
24 3/8 |9/16-5/8 MTZ0808D21 24 UN 8 8.0 4 20.6 64
20 7/16 MTZ0808C21 20 UN 8 8.0 3 21.0 64
20 1/2 MTZ1010D22 20 UN 10 10.0 4 22.3 73
20 3/4-1 MTZ1212E27 20 UN 12 12.0 5 27.3 84
18 5/16 MTZ06056C1418 UN 6 5.6 3 14.8 58
18 9/16-5/8 | 1/8.15%® MTZ12113D26 18 UN 12 11.3 4 26.1 84
16 3/8 MTZ08067C1616 UN 8 6.7 3 16.7 64
16 3/4 MTZ1212D31 16 UN 12 12.0 4 31.0 84
14 7116 MTZ08077C2014 UN 8 7.7 3 20.9 64
14 7/8 MTZ1616E37 14 UN 16 16.0 5 372 | 101
13 1/2 MTZ10092C2213UN 10 9.2 3 22,5 73
12 9/16 MTZ12105C2612UN 12 10.5 3 26.5 84
1 5/8 MTZ12114C28 11 UN 12 11.4 3 28.9 84
10 3/4 MTZ16144D3410UN 16 14.4 4 343 | 101

Bestellbeispiel: MTZ 0808D21 24 UN MT7

Fur kleine Gewindefraser siehe Seite 229-230, 235 & 246 _ |




VHM-Gewindefraser &.CPT

UN wit abgesetztem Schaft und Innenkiihlung

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

S, o a | o |Amae) 1|0 | o
20 g=12 MTQ1010D30 20 UN 10 10.0 4 17.8 30.5 73
20 g=14 MTQ1212E35 20 UN 12 12.0 5 20.3 35.6 84
20 0=18 MTQ1616F43 20 UN 16 16.0 6 25.4 43.2 105
18 g=15 MTQ1212D35 18 UN 12 12.0 4 19.7 35.3 84
16 0=15 MTQ1212D35 16 UN 12 12.0 4 20.7 35.0 84
16 0=19 MTQ1616E42 16 UN 16 16.0 5 25.4 42.9 105
16 0=23 MTQ2020F58 16 UN 20 20.0 6 36.5 58.8 105
14 @2 =20 MTQ1616E45 14 UN 16 16.0 5 25.4 45.3 105
12 @=16 MTQ1212D42 12 UN 12 12.0 4 25.4 42.3 84
12 =24 MTQ2020E55 12 UN 20 20.0 5 33.9 55.1 105

Bestellbeispiel: MTQ 1212D35 16 UN MT7

Fur kleine Gewindefraser siehe Seite 229-230, 235 & 246 ” |




&.CPT VHM-Gewindefraser

UN Fwmr- Spiralgenuteter Gewindefrdser mit Innenkiihlung

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

'

D-:— ' d

L

<
< >

vy

T A
If lDf = =,

4
. 45
_ %
Detail A
Steigung Anzahl der

Gange/Zoll UNC| UNF UNEF Bestellcode d D Df e e e | If L
24 5/16, 3/8 |9/16, 5/8, 11/16 | FMT 10066 G1424UN| 10 | 6.6 | 9.6 7 143 1158 | 73
20 1/4 *FMT 08048 E1I220UN | 8 | 4.8 | 6.8 5 121 | 13.1 | 64
20 716, 1/2 3/4,1 FMT 12092 H2120UN | 12 | 9.2 | 11.4 8 21.0|22.1| 84
18 5/16 | 9/16, 5/8 11/16 FMT 1006 F1418UN | 10 | 6.0 | 8.4 6 14.8 | 16.0 | 73
16 3/8 3/4 FMT 10074 F16 16 UN | 10 | 7.4 9.6 6 16.7 | 17.8 | 73
14 7116 7/8 FMT 12085 F2014UN | 12 | 8.5 | 10.7 6 209 | 22.0 | 84

Bestellbeispiel: FMT 08048 E12 20 UN MT8
* Fraser ohne Innenkihlung

BSPT

Das gleiche Werkzeug fiir Innen & Auflengewinde

A2 A
e —~—
? l— | *»‘ L ‘ ¢
< >|
Steigung Anzahl der
Gange/Zoll Standard Bestellcode d D Saletlan | L
28 RC1/16-1/8 MT0606C9 28 BSPT 6 6.0 3 9.5 58
19 RC1/4-3/8 MT0808C14 19 BSPT 8 8.0 3 14.0 64
14 RC1/2-7/8 MT1212D19 14 BSPT 12 12.0 4 19.1 84
11 RC1-2 MT1616D28 11 BSPT 16 16.0 4 28.9 105

Bestellbeispiel: MT 1616D28 11 BSPT MT7

Fir Vorbearbeitung siehe konische VHM - Schaftffraser Seite 221




VHM-Gewindefraser

& CPT

BSPT Mit Innenkiihlung

Das gleiche Werkzeug fiir Innen & Auflengewinde

Steigung
Gange/Zoll

28
19
14
11

Standard

RC1/8
RC1/4-3/8
RC1/2-7/8
RC1-2

Bestellcode

MTB08078C14 28 BSPT
MTB1010D16 19 BSPT
MTB1616E26 14 BSPT
MTB1616D28 11 BSPT

Bestellbeispiel: MTB 08078C14 28 BSPT MT7

BSPT innere kiihimittelzufuhr mit Nutenaustritt
Das gleiche Werkzeug fiir Innen & Auflengewinde

Steigung
Gange/Zoll

28
19
14
11

Standard

RC1/8
RC1/4-3/8
RC1/2-7/8
RC1-2

Bestellcode

MTZ08078C14 28 BSPT
MTZ1010D16 19 BSPT
MTZ1616E26 14 BSPT
MTZ1616D28 11 BSPT

Bestellbeispiel: MTZ 1010D16 19 BSPT MT7

Fir Vorbearbeitung siehe konische VHM - Schaftffraser Seite 221

P
_>-: ,,,,,,,,,,,,,,,,, =l 4
BT T —
| K
»a L A -
Anzahl der

d D Schneiden ! L
8 7.8 3 141 64
10 10.0 4 16.7 73
16 16.0 5 26.3 105
16 16.0 4 28.9 105

P
v k2
o AT
d
.
___J
Anzahl der

d D Schneiden ! L
8 7.8 3 141 64
10 10.0 4 16.7 73
16 16.0 5 26.3 101
16 16.0 4 28.9 101




&.CPT VHM-Gewindefraser

NPT

Das gleiche Werkzeug fiir Innen & Auflengewinde

i 3
I —r
Pl ] T

o S E—

Steigung Anzahl der
Gange/Zoll Standard Bestellcode d D SaEhen I L
27 1/16-1/8 MT0606C9 27 NPT 6 6.0 3 9.9 58
18 1/4-3/8 MT0808C14 18 NPT 8 8.0 3 14.8 64
14 1/2-3/4 MT1212D20 14 NPT 12 12.0 4 20.9 84
1.5 1-2 MT1616D27 11.5 NPT 16 16.0 4 27.6 105
8 =2 1/2 MT2020D39 8 NPT 20 20.0 4 39.7 105
Bestellbeispiel: MT 0808C14 18 NPT MT7
NPT Mit Innenkiihlung
Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBlengewinde
P
v rHE =
o )
,,,,,,,,,,,,,,,,,,, B d
=

Gsédtﬁlggel;QgII Standard Bestellcode d D égﬁﬁzl dd:r: | L
27 1/8 MTB08076C10 27 NPT 8 7.6 3 10.8 64
18 1/4-3/8 MTB1010D16 18 NPT 10 10.0 4 16.2 73
14 1/2-3/4 MTB16155D22 14 NPT 16 15.5 4 22.7 105
115 1-2 MTB2020D29 11.5 NPT 20 20.0 4 29.8 105
8 =2 1/2 MTB2020D39 8 NPT 20 20.0 4 39.7 105

Bestellbeispiel: MTB 1010D16 18 NPT MT7

Fur VHM-Gewindefraser innere KiihImittelzufuhr mit Nutenaustritt siehe nachste Seite

Flr Vorbearbeitung siehe konische VHM - Schaftfraser Seite 221




VHM-Gewindefraser &.CPT

NPT Innere Kiihimittelzufuhr mit Nutenaustritt
Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBengewinde

2
d
7,ﬂ; ;!
Konus 1:16.
=
Steigung Anzahl der
Gange/Zoll Standard Bestellcode d D T | L
27 1/8 MTZ08076C10 27NPT 8 7.6 3 10.8 64
18 1/4-3/8 MTZ1010D16 18NPT 10 10.0 4 16.2 73
14 1/2-3/4 MTZ16155D22 14NPT 16 15.5 4 22.7 101
Bestellbeispiel: MTZ 08076C10 27 NPT MT7
Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBengewinde
P
R 2
* ———
? «— | —»‘ L ‘T
Steigung Anzahl der
Gange/Zoll Standard Bestellcode d D e | L
27 1/16-1/8 MT0606C9 27 NPTF 6 6.0 3 9.9 58
18 1/4-3/8 MT0808C14 18 NPTF 8 8.0 3 14.8 64
14 1/2-3/4 MT1212D20 14 NPTF 12 12.0 4 20.9 84
11.5 1-2 MT1616D27 11.5NPTF 16 16.0 4 27.6 105
8 =2 1/2 MT2020D39 8 NPTF 20 20.0 4 39.7 105

Bestellbeispiel: MT 1212D20 14 NPTF MT7

Fur VHM-Gewindefrdser mit Innenkiihlung siehe néchste Seite

Flr Vorbearbeitung siehe konische VHM - Schaftfraser Seite 221




&.CPT VHM-Gewindefraser

NPTF wit Innenkiihlung

Das gleiche Werkzeug fiir Innen & Auflengewinde

Steigung
Géange/ Standard Bestellcode d D ggﬁﬁglidd:r: | L
Zoll
27 1/8 MTB08076C10 27 NPTF 8 7.6 3 10.8 64
18 1/4-3/8 MTB1010D16 18 NPTF 10 10.0 4 16.2 73
14 1/2-3/4 MTB16155D22 14 NPTF 16 15.5 4 22.7 105
11.5 1-2 MTB2022D29 11.5 NPTF 20 20.0 4 29.8 105
8 =221/2 MTB2020D39 8 NPTF 20 20.0 4 39.7 105
Bestellbeispiel: MTB 16155D22 14 NPTF MT7
NPTF innere Kiihimittelzufuhr mit Nutenaustritt
Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBengewinde
2
d
'
Steigung Anzahl der
G%rg?le/ Standard Bestellcode d D e | L
27 1/8 MTZ08076C10 27 NPTF 8 7.6 3 10.8 64
18 1/4-3/8 MTZ1010D16 18 NPTF 10 10.0 4 16.2 73
14 1/2-3/4 MTZ16155D22 14 NPTF 16 15.5 4 22.7 101

Bestellbeispiel: MTZ 1010D16 18 NPTF MT7

Fir Vorbearbeitung siehe konische VHM - Schaftfraser Seite 221




VHM-Gewindefraser &.CPT

Konische Schaftfrdser

Dieser Fréiser ermdglicht die konische Vorbearbeitung von Innen
und Aulsengewinden NPT, NPTF und BSPT.

Vorteile:

* Kirzere Maschinenzeit durch konisch vorbearbeitete
Kerndurchmesser oder AuBendurchmesser.

* Verlangert die Standzeit der Gewindefraswerkzeuge.

* GleichmaRBiger Schnittdruck beim Gewindebearbeiten.

x Gleiches Werkzeug fir die Vorbearbeitung von Innen, sowie AuBen

Anzahl der .
Bestellcode d D | L SR EIdEh Grésse
NPT 1/16”-1/8”
$C0652D12 6 5.2 12 58 4 NPTF 1/16” - 1/8”
BSPT 1/16” - 1/8”
NPT 1/8”-1"
SC1085D24 10 8.5 24 73 4 NPTF 1/8” - 1”
BSPT 1/8” - 1”
NPT 1/4”-3
SC1210D32 12 10 32 84 4 NPTF 1/4” - 3”
BSPT 1/4” - 3"

Bestellbeispiel: SC 1085D24 MT7
Hartmetallqualitat: MT7

AuBenbearbeitung




& CPT

VHM-Gewindefraser

NPS Mit Innenkiihlung

Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBengewinde
- Schaftdurchmesser in Zoll

Steigung
Gange/Zoll
27
18
14
11.5

@w

g -5

Standard

1/8
1/4-3/8
1/2-3/4

1-2

Bestellcode

MTB0312C04 27 NPS
MTB0375D06 18 NPS
MTB0625D08 14 NPS
MTB0750D11 11.5 NPS

Bestellbeispiel: MTB 0375D06 18 NPS MT7

NPSF Mit Innenkiihlung

Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBlengewinde
- Schaftdurchmesser in Zoll

Steigung
Gange/Zoll
27
18
14
11.5

@n

7Y

Standard

1/8
1/4-3/8
1/2-3/4

1-2

Bestellcode

MTB0312C04 27 NPSF
MTB0375D06 18 NPSF
MTB0625D08 14 NPSF
MTB0750D11 11.5 NPSF

Bestellbeispiel: MTB 0312C04 27 NPSF MT7

v b
D-}’: fffffffffffffffff =
- Wm_
) ! |
d Anzahl der
inch D Schneiden I L
5/16 7.6 3 10.8 63
3/8 9.5 4 16.2 76
5/8 15.5 4 22.7 101
3/4 19.0 4 29.8 101
v -
w e -I
D e =
- Wm_
) E ! )
»a L |
d Anzahl der
inch D Schneiden I L
5/16 7.6 3 10.8 63
3/8 9.5 4 16.2 76
5/8 15.5 4 22.7 101
3/4 19.0 4 29.8 101




VHM-Gewindefraser &.CPT

PG pin 40430 - mit Innenkiihlung

Das gleiche Werkzeug fiir Innen & Auflengewinde

v e v
D%Ew,i,i,ig d

- W

[ P B ‘T
< L >|

Steigung Anzahl der

Gange/Zoll Standard Bestellcode d D SarElkEn | L
20 Pg 7 MTB1010D19 20 PG 10 10.0 4 19.7 73
18 Pg 9, 11, 13.5, 16 MTB1212D20 18 PG 12 12.0 4 20.5 84
16 Pg 21, 29, 36, 42, 48 MTB1212D23 16 PG 12 12.0 4 23.0 84

Bestellbeispiel: MTB 1212 D20 18 PG MT7




&.CPT VHM-Gewindefraser

VHM-AuBengewindefrdser

Vorteile:

* Hervorragende Oberflachengiite dank Spiralnuten
* Kurze Bearbeitungszeit durch 3-5 Schneiden

ISO :

v i
D —ep—
e T
Steigung Anzahl der
o Bestellcode d D Sl | L
1.0 EMT1010D16 1.0 ISO 10 10.0 4 16.5 73
1.0 EMT1212E20 1.0 ISO 12 12.0 5 20.5 84
1.25 EMT1010D16 1.25 ISO 10 10.0 4 16.9 73
1.5 EMT1010D15 1.5 ISO 10 10.0 4 15.8 73
1.5 EMT1212D20 1.5 ISO 12 12.0 4 20.3 84
1.75 EMT1212D20 1.75 ISO 12 12.0 4 20.1 84
2.0 EMT1010C17 2.0 ISO 10 10.0 3 17.0 73
2.0 EMT1212D21 2.0 ISO 12 12.0 4 21.0 84
Bestellbeispiel: EMT 1010D15 1.5 ISO MT7
UN :
v i
D —p—
RN f

GangorZol Bestelcode d 0 | Schnoiden | L
24 EMT1010D16 24 UN 10 10.0 4 16.4 73
20 EMT1212E21 20 UN 12 12.0 5 21.0 84
18 EMT1212D20 18 UN 12 12.0 4 20.5 84
16 EMT1212D21 16 UN 12 12.0 4 21.4 84
14 EMT1212D20 14 UN 12 12.0 4 20.9 84
12 EMT1212D20 12 UN 12 12.0 4 20.1 84

Bestellbeispiel: EMT 1212D20 18 UN MT7




Mini-Gewindefraser

MTS

® Gewinde ab M1x0.25 und 0-80UN. Hartmetal Qua

Ultra-Feinstkorn-

® Hohe Schmttgeschwn?dlgkelt. Mehrfachbeschichung (ISO K20), bei mittlerer
® Kurze Bearbeitungszeit. und hoher Schnittgeschwindigkeit einsetzbar,
® Geringer Schnittdruck durch spezielle generell fir alle Werkstoffe.

Schneidengeometrie.
® Gewinde ohne Freistich in Sacklochbohrungen.

® Frasen im hochverglteten Material
maglich bis 45 HRC.

MTI - Fiir grofBe Auskragliangen

Hartmetal Qualitat: MT8 Feinstkorn Hartmetall mit einer Aluminium-Titan-Nitrit Mehrlagenbeschichtunﬁ
(ISO K10-K20). Sehr hohe Temperaturbestandigkeit und weiche Schnitte fiir hohe
Schnittgeschwindigkeiten garantieren beste Standzeiten. Generell fr alle Regel-und
Feingewinde einsetzbar.
MT11 Ultra-Feinstkorn-Hartmetall mit PVD-Dreilagenbeschichtung.

Vorteile

° . @ KihImittelaustritt aus der Nute verlangert die
GroBe Auskraglange Y Standzeit und kiihit optimal die Zdhne
® Das gleiche Werkzeug kann eine Vielzahl von . . . .
Gewinden und Steigungen fertigen. @ Spiralnuten erlauben einen weichen Schnitt.
® Das gleiche Werkzeug fiir Innen und ® Kirzere Bearbeitungszeit durch mehrere
AuBengewinde Schneiden (3-5).
® Lingere Laufzeit durch spezielle
Mehrfachbeschichtung.
Inhalt: Seite: Inhalt: Seite:
Produkt-Bezeichnung 226 MTI
MTS Teilprofil 60° 233
ISO 227-228 Teilprofil 60° - Innere Kiilmittelzufuhr mit Nutenaustritt 233
UN 229-230 Teilprofil 55° 234
G55° 231 ISO 235
UNJ - Innere Kiilmittelzufuhr mit Nutenaustritt 232 UN 235
MJ - Innere Kiilmittelzufuhr mit Nutenaustritt 232 Trapez 236

Acme 236




&.CPT Mini-Gewindefraser

Produktbezeichnung
Mini-Gewindefraser MTS - Bestellcode

K (73 [ @ (B 6 5 I
! ! .o

Mini - Schnittdurchmesser ‘Gewindesteigung‘ Gewindeprofil
Gewindefraser 031=3.10mm IS0
UN
v Anzahl der G55° \]
Schneiden UNJ Hartmetallqualitit
Schaftdurchmesser MJ
Cc=3 W MT7
03= 3mm D=4
06= 6mm Fa: \ 4
08= 8mm = / Lange
10 =10mm " Ausfiihrung
12=12mm Sg}:]r?if'fg:ee L = 105mm
16 =16mm 9

Mini-Gewindefraser MTI - Bestellcode
o5 s D —

MTI = Gewindefréser Schnittdurchmesser Ungeféhre Gewindeprofil
Schnittlange : 5
Teilprofil 60
05= 5mm . 0
Schaftdurchmesser 10 = 10mm 20=20mm Teilprofil 55
ISO
03= 3mm Y UN
06= 6mm Anzahl der ACME
08= 8mm Schneiden TRAPEZ
10=10mm Y
12=12mm C=3 Hartmetallqualitat
E=5 MT11

2



Mini-Gewindefraser

& CPT

ISO

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

e

<

| L

gl e ——i

}1

St‘j;]gmung D1 Bestellcode d D A“,fli?;:er | L |Gewindetiefe
025 | M MTS03007C2 0.25 ISO 3 0.72 3 25 | 39 | 25xD1
025 | M1.2 MTS03009C3 0.25 ISO 3 0.90 3 30 | 39 2xD1
03 | M14 MTS03011C4 0.3 1SO 3 1.05 3 40 | 39 3xD1
a5 | M6 MTS03012C5 0.35 ISO 3 1.20 3 48 | 39 3xD1

M1.6 MTS06012C5 0.35 ISO-L 6 1.20 3 48 | 105 3xD1
035 | M5 MTS06045D14 0.35 ISO 6 4.50 4 145 | 58 3xD1
M2 MTS06016C4 0.4 1SO 6 1.53 3 45 | 58 2xD1
0q | M2 MTS06016C4 0.4 1SO-L 6 1.53 3 45 | 105 2xD1
M2 MTS03016C6 0.4 1SO 3 1.53 3 60 | 39 3xD1
M2 MTS03016C10 0.4 1SO 3 1.53 3 104 | 39 5xD1
ous | M22 MTS06017C5 0.45 ISO 6 1.65 3 50 | 58 2xD1
M2.2 MTS03017C7 0.45 ISO 3 1.65 3 70 | 39 3xD1
M2.5 MTS0602C5 0.45 ISO 6 1.95 3 55 | 58 2xD1
M2.5 MTS0602C5  0.45 ISO-L 6 1.95 3 55 | 105 2xD1
045 | M25 MTS0602C7  0.45 1SO 6 1.95 3 75 | 58 3xD1
M2.5 MTS0602C8  0.45 ISO-L 6 1.95 3 80 | 105 3xD1
M2.5 MTS0302C10 0.45 1SO 3 1.95 3 105 | 39 4xD1
M3 MTS06024C6 0.5 1SO 6 2.37 3 65 | 58 2xD1
M3 MTS06024C6 0.5 1SO-L 6 2.37 3 65 | 105 2xD1
05 | M8 MTS06024C9 0.5 1SO 6 2.37 3 95 | 58 3xD1
M3 MTS06024C9 0.5 1SO-L 6 2.37 3 95 | 105 3xD1
M3 MTS03024C12 0.5 1SO 3 2.40 3 125 | 39 4xD1
M3 MTS03024C15 0.5 ISO 3 2.40 3 155 | 39 5xD1
05 | M6, M7 | MTS06054D20 0.5 ISO 6 5.35 4 200 | 58 3xD1
0s | M35 MTS06028C7 0.6 ISO 6 275 3 75 | 58 2xD1
M3.5 MTS06028C10 0.6 ISO 6 2.75 3 105 | 58 3xD1
M4 MTS06031C9 0.7 ISO 6 3.10 3 90 | 58 2xD1
0y | Mé MTS06031C12 0.7 ISO 6 3.10 3 125 | 58 3xD1
M4 MTS06031C12 0.7 ISO-L 6 3.10 3 125 | 105 3xD1
M4 MTS06031C16 0.7 ISO 6 3.10 3 167 | 58 4xD1
075 | M10 MTS0808D25 0.75 ISO 8 8.00 4 250 | 64 | 2.5xD1
M5 MTS06038C12 0.8 ISO 6 3.80 3 125 | 58 2xD1
0s | M5 MTS06038C16 0.8 ISO 6 3.80 3 160 | 58 3xD1
M5 MTS06038C16 0.8 ISO-L 6 3.80 3 16.0 | 105 3xD1
M5 MTS0604C20 0.8 ISO 6 4.00 3 208 | 58 4xD1




&.CPT Mini-Gewindefraser

ISO

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

P

I _
| ———————

< }1

St?ﬂ}“” D1 Bestellcode d D A“ﬁigger | L |Gewindetiefe
M6 MTS06047C141.0 ISO 6 4.65 3 140 | 58 | 2xDi
o M6 MTS06047C20 1.0 1SO 6 4.65 3 200 | 58| 3xD1
M6 MTS06047C20 1.0 1SO-L 6 4.65 3 200 | 105 |  3xD1
M6 MTS06048C25 1.0 1SO 6 4.80 3 250 | 58 | 4xD1
10 M10 | MTS0808D31 1.0 1SO 8 8.00 4 310 | 64| 3xD1
M8 MTS0606C18 1.25 ISO 6 6.0 3 180 | 58 | 2xDi
125 | M8 MTS0606C24 1.25 ISO 6 6.0 3 240 | 58 | 3xD1
M8 MTS0606C24 1.25 ISO-L 6 6.0 3 240 | 105 |  3xD1
M10 | MTS08078C231.5 1SO 8 7.80 3 230 | 64 | 2xD1
15 M10 | MTS08078C311.5 SO 8 7.80 3 315 | 64 | 3xD1
M10 | MTS08078C311.5 ISO-L 8 7.80 3 315 | 105 |  3xD1
s | M2 | MTS1009C26 175 1SO 10 9.00 3 260 | 73 | 2xD1
Mi2 | MTS1009C37 1.751SO 10 9.00 3 378 | 73| 3xD1
a0 M16 | MTS12118D35 2.0 1SO 12 | 11.80 4 350 | 84 | 2xDi
M16 | MTS12118D50 2.0 SO 12 | 11.80 4 500 | 105 |  3xD1
25 M20 | MTS1615E43 2.5 I1SO 16 | 15.00 5 430 | 105 | 2xD1

- Bearbeitung mdglich in Titan, Edelstahl aller Art, gehartetes und verglitetes Material und NE-Metalle.
- Passend fiir Hochgeschwindigkeitszentren (30.000 - 40.000 UPM) und fiir Bearbeitungszentren (6.000 UPM und mehr).
- Generell fir alle Regel- und Feingewinde einsetzbar.

Bestellbeispiel: MTS 03024C12 0.5 ISO MT7




Mini-Gewindefraser &.CPT

UN

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden
Ib B lti
v =

>‘ L N
- ~ —

D1

< >
< >

Gs'e;%gel;;gll UNC | UNF Bestellcode d | D A“:li:‘;:er | L | Gewindetiefe

5 0 MTS06012C4 80 UN 6 | 1.15 3 40 | 58|  3xD1
0 MTS03012C8 80 UN 3 | 115 3 80 | 39  5xDf

T 1 MTS06014C3 72 UN 6 | 145 3 37 | 58| 2xD1
1 MTS03015C6 72 UN 3 | 145 3 60 | 39  3xD1

64 1 2 MTS06014C3 64 UN 6 | 1.40 3 38 | 58| 2xD1
> 3 MTS03016C4 56 UN 3 | 165 3 44 | 39|  2xDf

> 3 MTS06016C4 56 UN 6 | 1.65 3 44 | 58 2xD1

2 3 MTS03016C6 56 UN 3 | 165 3 66 | 39  3xD1

56 2 3 MTS06016C6 56 UN 6 | 165 3 66 | 58  3xD1
2 3 MTS06016C6 56 UN-L | 6 | 1.65 3 66 |105  3xD1

2 3 MTS03016C9 56 UN 3 | 165 3 92 | 39|  4xD1

2 3 MTS03016C11 56 UN 3 | 165 3 114 | 39| 5xD1

48 3 4 MTS06019C5 48 UN 6 | 1.90 3 52 | 58  2xD1
4 MTS06021C6 40 UN 6 | 210 3 63 | 58| 2xD1

4 MTS06021C6 40UN-L | 6 | 2.10 3 63 |105|  2xD1

40 4 MTS03021C8 40 UN 3 | 210 3 80 | 39  3xD1
4 MTS06021C8 40 UN 6 | 210 3 80 | 58  3xD1

4 MTS06021C8 40UN-L | 6 | 2.10 3 80 |105|  3xD1

4 MTS03021C12 40 UN 3 | 210 3 120 | 39|  4xD1

40 E 6 MTS06024C7 40 UN 6 | 245 3 70 | 58| 2xD1
5 6 MTS06024C9 40 UN 6 | 245 3 96 | 58  3xD1

36 8 MTS06033C9 36 UN 6 | 3.30 3 90 | 58| 2xD1
6 MTS06025C7 32 UN 6 | 255 3 71 | 58| 2xD1

6 MTS06025C7 32UN-L | 6 | 255 3 71 |105|  2xD1

. 6 MTS03025C10 32 UN 3 | 255 3 105 | 39  3xDi
6 MTS06025C10 32 UN 6 | 255 3 105 | 58|  3xDi

6 MTS06025C1032 UN-L | 6 | 255 3 105 105  3xDi

6 MTS03025C14 32 UN 3 | 255 3 148 | 39|  4xDi

8 MTS06032C9 32 UN 6 | 3.20 3 95 | 58| 2xD1

8 MTS06032C9 32UN-L | 6 | 320 3 95 |105| 2xDi

32 8 MTS06032C12 32 UN 6 | 3.20 3 125 | 58|  8xD1
8 MTS06032C1232 UN-L | 6 | 3.20 3 125 105,  3xDi

8 MTS06032C17 32 UN 6 | 320 3 175 | 58  4xD1

10 MTS06037C10 32 UN 6 | 370 3 105 | 58| 2xD1

. 10 MTS06037C15 32 UN 6 | 3.70 3 150 | 58|  3xD1
10 MTS06037C1532 UN-L | 6 | 3.70 3 150 |105|  3xD1

10 MTS06037C20 32 UN 6 | 3.70 3 200 | 58|  4xD1

Bestellbeispiel: MTS 06021C6 40 UN MT7




& CPT

Mini-Gewindefraser

UN

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

e
||

>

L

>

<

=

>

Steigung | NG | UNF Bestellcode d p | L |Gewindetiefe
Gange/Zoll Nuten

28 12 MTS06042C11 28 UN 6 | 4.20 3 1.0 | 58| 2xD1
1/4 MTS0605C14 28 UN 6 | 5.00 3 145 | 58| 2xDi
28 1/4 MTS0605C19 28 UN 6 | 5.00 3 190 | 58 | 3xD1
1/4 MTS0605C19 28 UN-L 6 | 5.00 g 19.0 | 105 | 3xDi
e | 10.12 MTS06035C10 24 UN 6 | 3.50 3 106 | 58| 2xDi
10, 12 MTS06035C15 24 UN 6 | 3.50 3 155 | 58 | 3xDi
ot 5/16,3/8 | MTS08066C17 24 UN 8 | 6.60 3 170 | 64| 2xDi
5/16,3/8 | MTS08066C24 24 UN 8 | 6.60 3 240 | 64| 3xD1
1/4 MTS06047C14 20 UN 6 | 4.75 3 140 | 58| 2xDi
20 1/4 MTS06047C14 20 UN-L 6 | 475 3 140 |105 | 2xDi
1/4 MTS06047C19 20 UN 6 | 475 3 190 | 58| 3xDi
1/4 MTS06047C19 20 UN-L 6 | 475 3 19.0 | 105 | 3xDi
20 7116 MTS0808C25 20 UN 8 | 8.00 3 250 | 64| 2xD1
7116 MTS0808C34 20 UN 8 | 800 3 346 | 64| 3xD1
.8 5/16 MTS0606C17 18 UN 6 | 6.00 3 170 | 58| 2xDi
5/16 MTS0606C23 18 UN 6 | 6.00 3 230 | 58| 3xDf
.8 5/8 MTS1212D35 18 UN 12 | 12.00 4 350 | 84| 2xD1
5/8 MTS1212D49 18 UN 12 | 12.00 4 49.0 | 105 |  3xD1
o 3/8 MTS08067C22 16 UN 8 | 6.70 3 220 | 64| 2xD1
3/8 MTS08067C30 16 UN 8 | 6.70 3 302 | 64| 3xD1
i 7116 MTS08077C25 14 UN 8 | 7.70 3 250 | 64 | 2xD1
7116 MTS08077C35 14 UN 8 | 7.70 3 352 | 64| 3xD1
. 1/2 MTS10092C27 13 UN 10 | 9.20 3 275 | 73| 2xD1
1/2 MTS10092C40 13 UN 10 | 9.20 3 401 | 73|  3xD1
i 9/16 MTS12105C31 12 UN 12 | 10.50 3 315 | 84| 2xD1
9/16 MTS12105C45 12 UN 12 | 10.50 3 450 | 105 | 3xD1
» 5/8 MTS12114C34 11 UN 12 | 11.40 3 345 | 84| 2xD1
5/8 MTS12114C50 11 UN 12 | 11.40 3 50.0 | 105 | 3xD1
0 3/4 MTS16144D41 10 UN 16 | 14.40 4 415 | 105 | 2xD1
3/4 MTS16144D59 10 UN 16 | 14.40 4 59.7 | 105 |  3xD1

Bestellbeispiel: MTS 0605C19 28 UN MT7

- Bearbeitung moglich in Titan, Edelstahl aller Art, gehdrtetes und vergiitetes Material und NE-Metalle.
- Passend flir Hochgeschwindigkeitszentren (30.000 - 40.000 UPM) und flir Bearbeitungszentren (6.000 UPM und mehr).
- Generell fiir alle Regel- und Feingewinde einsetzbar.




Mini-Gewindefraser &.CPT

G 55" ssw,esp

Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBBengewinde

_ﬁé
_ L a
T ——— —
v | Yy
> L “
LX) L] L] L] L] D1
Fiir eine Gewindetiefe bis 2 x D1 < >
Steigung Anzahl der . .
Génge/Zoll Standard Bestellcode d D Nuten | L Gewindetiefe
28 G 1/8 MTS08078C19 28 W 8 7.8 3 19.5 64 2xD1
19 G 1/4 - 3/8 MTS1010D30 19 W 10 10.0 4 30.0 73 2xD1
14 G1/2-7/8 MTS1212D37 14 W 12 12.0 4 37.0 84 2xD1
11 G=1 MTS1616D44 11 W 16 16.0 4 44.0 105 2xD1

Bestellbeispiel: MTS 1212D37 14 W MT7




&.CPT Mini-Gewindefraser

UNJ Innere Kiihimittelzufuhr mit Nutenaustritt
Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

S

|

Fiir eine Gewindetiefe bis 2.5 x D1

j

: | L

1) >
'}

T

3

A

Steigung | \jc | UNJE Bestellcode d g | emEleEr) L
Gange/Zoll Nuten

*32 8 10 MTS06033C10 32 UNJ 6 3.30 3 105 | 58

28 1/4 MTS08051C16 28 UNJ 8 510 3 160 | 64

o4 5/16,3/8 | MTS08067C20 24 UNJ 8 6.70 3 200 | 64

* 20 1/4 MTS06049C16 20 UNJ 6 4.90 3 160 | 58

20 7116 MTS0808C28 20 UNJ 8 8.00 3 280 | 64

18 5/16 9/16 MTS08061C20 18 UNJ 8 6.15 3 200 | 64

16 3/8 MTS08069C24 16 UNJ 8 6.90 3 240 | 64

14 7116 MTS08079C25 14 UNJ 8 7.90 3 250 | 64

13 12 MTS10094C27 13 UNJ 10 9.40 3 275 | 73

* Fraser ohne Innenkihlung
Bestellbeispiel: MTS 06049C16 20 UNJ MT8

Hartmetal Qualitdt: MT8 Feinstkorn Hartmetall mit einer Aluminium-Titan-Nitrit Mehrlagenbeschichtung
(ISO K10-K20). Sehr hohe Temperaturbestdandigkeit und weiche Schnitte fiir hohe
Schnittgeschwindigkeiten garantieren beste Standzeiten. Generell fiir alle Regel-und
Feingewinde einsetzbar.

M.’ Innere Kiihimittelzufuhr mit Nutenaustritt
Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

S -
i —

||

Vil ’ L .
B | D1
Flir eine Gewindetiefe bis 2.5 x D1 -
Steigung Anzahl der
Génge/Zoll D1 Bestellcode d D Nuten | L
*0.7 MJ4 MTS06032C10 0.7 MJ 6 3.20 3 10.0 58
*0.8 MJ5 MTS06039C12 0.8 MJ 6 3.90 3 12.5 58
*1.0 MJ6 MTS06048C15 1.0 MJ 6 4.80 3 15.0 58
1.25 MJ8 MTS08061C20 1.25 MJ 8 6.10 3 20.0 64
1.5 MJ10 MTS0808C25 1.5 MJ 8 8.00 3 25.5 64
1.75 MJ12 MTS10092C30 1.75 MJ 10 9.20 3 30.0 73
2.0 MJ14, MJ16 MTS1010C35 2.0 MJ 10 10.00 3 35.0 73

* Fraser ohne Innenkihlung
Bestellbeispiel: MTS 06048C15 1.0 MJ MT8

Hartmetal Qualitdt: MT8 Feinstkorn Hartmetall mit einer Aluminium-Titan-Nitrit Mehrlagenbeschichtung
(ISO K10-K20). Sehr hohe Temperaturbestdandigkeit und weiche Schnitte fiir hohe
Schnittgeschwindigkeiten garantieren beste Standzeiten. Generell fiir alle Regel-und
Feingewinde einsetzbar.




Mini-Gewindefraser &.CPT

Y

Teilprofil60° — :
DasglepicheWerkzeug fiir m 2 > .

Innen & AuBBengewinde

Detail A
Steigung | Steigung M M UN, UNC, UNS d Anzahl der
mm | Génge/Zoll Bestelicode Coarse Fine UNF, UNEF mm| D Nuten Mt
M1.6 x 0.25
0.25-0.35 | 100-72 | MTI03012C3 A60 | M1.6x0.35 | M1.8x 0.25 0-80 UNF 3 |1.15 3 3.1]39
M2.0 x 0.25

M2 x04 | M2 x0.35 1-64 UNC, 1-72 UNF,
0.35-0.45 72-56 MTI03014C4 A60 M2.2x045 | M2.2x0.35 2-56 UNC, 2-64 UNF 3 |1.40 3 3.7 | 39
M2.5 x 0.35/ 3-84 UNC, 3-56 UNF,
0.35-0.6 72-40 MTI03019C5 A60 | M2.5 x 0.45 M3 x0.35 4-40 UNC, 4-48 UNF 3 |1.90 3 52|39
M3 x0.5 5-40 UNC, 5-44 UNF,
0.5 -0.8 48-32 MTI03024C7 A60 M3.5 X 0.6 M3.5x 0.5 6-32 UNC, 6-40 UNF 3 |2.45 3 7.0 39
M4 x0.7 8-32 UNC, 8-36 UNF,
05 -1.0 48-24 MTI06032C9 A60 ) M4  x0.5 | 10-24 UNC, 10-28 UNS 6 |3.20 3 9.5 | 58
M4.5x0.75 10-32 UNF

M5 x08 M5 x0.5 | 10-36 UNS, 10-40 UNS,
05 -1.0 48-24 MTI0604C12 A60 M6 X 1.0 M5.5x 0.5 | 10-48 UNS, 12-24 UNC, | 6 |4.00 3 12.5| 58
) M5 x0.75 12-28 UNF

Bestellbeispiel: MTI 03024C7 A60 MT11
Hartmetal Qualitdt: MT11 Ultra-Feinstkorn-Hartmetall mit PVD-Dreilagenbeschichtung

Teilprofil 60°

Innere Kiihimittelzufuhr mit Nutenaustrltt
Das gleiche Werkzeug fiir

Innen & AuBBengewinde

Fiir tiefe Gewinde ——t E

Steigung Steigung Gewinde Anzahl der
mm Gange/Zoll| & (mm) EesElieen ¢ o Nuten I L
o= 6 MTI0605D20 A60 6 5.0 4 20 58
ne0o-08 | o2 0= 9 MTI0808D28 AGO 8 8.0 4 28 64
T 0213 MTI1212E38 A60 12 12.0 5 38 84
0210 MTI0808D30 A60 8 8.0 4 30 64
'E”)t( :)'221'25 ggjg 0212 MTI1010D35 A60 10 10.0 4 35 73
R o=14 MTI1212E39 A60 12 12.0 5 39 84
0216 MTI1212E40 A60 12 12.0 5 40 84
:;t( fgsgg 12 13 0=18 MTI1614E45 A60 16 14.0 5 45 101
L 0220 MTI1616E50 A60 16 16.0 5 50 101

Bestellbeispiel: MTI 0808D28 A60 MT8

Hartmetal Qualitdt: MT8 Feinstkorn Hartmetall mit einer Aluminium-Titan-Nitrit Mehrlagenbeschichtung
(ISO K10-K20). Sehr hohe Temperaturbestandigkeit und weiche Schnitte fiir hohe
Schnittgeschwindigkeiten garantieren beste Standzeiten. Generell fiir alle Regel-und
Feingewinde einsetzbar.




&.CPT Mini-Gewindefraser

Teilprofil 55°

Das gleiche Werkzeug fiir Innen & Auflengewinde

— |
s\ o I

A
Detail A
Steigung Anzahl der

Génge/Zoll Bestellcode d D Nuten | L
40-32 MTI03023C7 A55 3 2.25 3 7.0 39
28-20 MTI06044C14 A55 6 4.35 3 14.0 58
28-18 MTI06059C20 A55 6 5.85 3 20.5 58
20-14 MTI0807C23 A55 8 7.00 3 23.0 64

Bestellbeispiel: MTI 06044C14A55 MT11
Hartmetal Qualitat: MT11 Ultra-Feinstkorn-Hartmetall mit PVD-Dreilagenbeschichtung




Mini-Gewindefraser &.CPT

ISO

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

Detail A
Fiir Gewindetiefe up to 3.5 x D1
S| o i Bestellcode d p |ATEeH] L
mm Coarse Fine Nuten
025 | Mix0.25 MTI03007C3 0.25 ISO 3 | 072 3 36 | 39
M1.4 x 0.25
025 | M1.2x025 | hieXod MTI03009C4 0.25 ISO 3 | 090 3 43 | 39
03 M1.4x 0.3 MTI03011C5 0.3 ISO 3 | 1.05 3 50 | 39
M2 x035
035 | M1.6x035 | yio o % 20 MTI03012C6 0.35 ISO 3 | 1.20 3 57 | 39
0.4 M2 x 0.4 MTI03016C7 0.4 ISO 3 | 155 3 71 | 39
05 | M3xos | M3.5x05 MTI03024C10 0.5 ISO 3 | 237 3 106 | 39
M4 x05

Bestellbeispiel: MTI 03012C6 0.35 I1SO MT11
Hartmetal Qualitdt: MT11 Ultra-Feinstkorn-Hartmetall mit PVD-Dreilagenbeschichtung

UN

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

\

W d

A

>

<

B

Detail A
Fiir eine Gewindetiefe bis 3.5 x D1
Steigung Anzahl der

Génge/Zoll UNC UNF Bestellcode d D Nuten | L
80 0 MTI03012C5 80 UN 3 1.15 3 5.5 39
72 1 MTI03015C7 72 UN 3 1.45 3 6.6 39
56 2 3 MTI03016C9 56 UN 3 1.65 3 8.9 39
40 4 MTI03021C10 40 UN 3 2.10 3 10.1 39

Bestellbeispiel: MTI 03016C9 56 UN MT11
Hartmetal Qualitat: MT11 Ultra-Feinstkorn-Hartmetall mit PVD-Dreilagenbeschichtung




&.CPT Mini-Gewindefraser

Trapez-DIN103 - ' - j

Werkzeuge zur Herstellung o F :

von Innengewinden s .

e 30°

Fiir eine Gewindetiefebis2xD1 .4

SEAelg GewindegréBe Bestellcode d D AL | L

mm Nuten
Tr8x1.5

1.5 Trox1 5 MTI06055C13 1.5 TR 6 5.5 3 18.5 58
Tr10x2

2 Tri1x2 MTI08066C21 2 TR 8 6.6 3 21.0 64
Tr12x2

2 Tr14x2 MTI10086D252 TR 10 8.6 4 25.0 73

3 Tr12x3 MTI0807C25 3 TR 8 7.0 3 25.0 64
Tr14x3

3 Troox3 MTI10089D29 3 TR 10 8.9 4 29.0 73
Tr16x4

4 Tr18x4 MTI10092C334 TR 10 9.2 3 33.0 73
Tr20x4
Tr22x5

5 Tr24x5 MTI14135D455 TR 14 13.5 4 45.0 105
Tr26x5

Bestellbeispiel: MTI 08066C21 2TR MT8

Acme 2 | -
Werkzeuge zur Herstellung ° E v

von Innengewinden - A
Zollschaft ey,
Detail A
Steigung . .. Anzahl der
Génge/Zoll GewindegréBe Bestellcode d D Nuten | L
16 1/4-16 MTI0250C04 16 ACME 1/4 4.3 3 9.7 64
14 5/16-14 MTI0250C06 14 ACME 1/4 5.2 3 15.2 64
3/8-12
12 THeto MTI0250C08 12 ACME 1/4 6.1 3 19.1 64
10 1/2-10 MTI0375D10 10 ACME 3/8 8.3 4 25.4 76
8 5/8-8 MTI0500D11 8 ACME 1/2 10.4 4 27.9 89
6 e MTI0500D12 6 ACME 12 12.0 4 305 89
15
5 11/8-5 MTI 0625E15 5 ACME 5/8 15.9 5 38.1 102
11/4-5

Bestellbeispiel: MTI 0375D10 10ACME MT8




DMT 3in 1 - *Bohren, Gewinde, Fase

Hochleistungswerkzeug mit Innenkiihlung zur Herstellung von Innengewinden.

* In zirkularer Kreisbewegung bohren Sie das Kernloch, frasen das Gewinde und senken in
einem Arbeitsgang.

Hartmetall Qualitat: MT7 Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit TIAIN-Mehrfachbeschichtung
MT11 Ultra-Feinstkorn-Hartmetall mit PVD-Dreilagenbeschichtung

Vorteile DMT

® Erspart das Vorbohren des Kernloches. ® Kein Zeitverlust beim Werkzeugwechsel, da
. . . Bohren, Frasen und Fasen mit einem Werkzeug
® Kurze Bearbeitungszeit reduziert Ihre ausgefihrt werden

Maschinenzeiten.
® Vollprofil-Werkzeug.

® Fiir Durch - und Sackléch ignet.
urarehgangs-und >ackdocher geeigne ® Gleiches Werkzeug fiir Rechts- und Linksgewinde.

® F{ir eine Vielzahl von Materialien einsetzbar.

Inhalt: Seite: Inhalt: Seite:
Produkt-Bezeichnung 238 DMTH
ISO 239 ISO 241

UN 240 UN 241




& CPT DMT-3in 1

Produktbezeichnung
DMT 3 in 1 - *Bohren, Gewinde, Fase - Bestellcode

o urfalosforsTo Loafisliso] Tt

Gewinde Schnittdurchmesser Gewindeprofil
04=4mm
ISO
Y Y \% UN
Bohren Stahl, A Ungefihre \
Gehartete Schnittlange D
Materialien, Schaftdurchmesser . iy
Rostfreie Stahle, 06= 6mm ne Innenkuhlung
Superlegierungen Bo= G \ Y \
10=10mm Anzahl der ita
MT7
C=3 MT11

D=4




DMT-3in 1 &.CPT

ISO mit Innenkiihlung
Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

A

D1

<

>

Linkslaufende Spindel-

drehrichtung Code M04
Fiir eine Gewindetiefe bis 2 x D1 Dotail A
Steigung D1 Bestellcode d g |l W v L
mm Nuten
1.0 M6 - M9 DMT 08047C14 1.0 1SO 8 4.70 3 140 | 04 | 10 | 64
125 | M8-Mi2 DMT 08061D18 1.25 ISO 8 6.10 4 180 | 05 | 125 | 64
15 M10-M15 | DMT 08078D23 1.5 ISO 8 7.80 4 230 | 06 | 15 | 64
175 | M12 DMT 1009D26 1.751SO | 10 9.00 4 260 | 06 | 175 | 73
20 M16-M23 | DMT12118D35 2.0 ISO | 12 | 11.80 4 350 | 06 | 20 | 84

Bestellbeispiel: DMT 08047C14 1.0 ISO MT7

ISO Ohne Innenkiihlung

A
v -
D d
EE PAMNEN .
< >

>

. P B D1
P — RS

Linkslaufende Spindel-

45° drehrichtung Code M04
Fiir eine Gewindetiefe bis 2.5 x D1 -
etal
el D1 Bestellcode d g AR w
mm Nuten
0.7 M4 DMT06032C110.7ISO-D 6 3.15 3 1.6 | 02
08 M5 DMT 0604C14 0.8 ISO-D 6 4.00 3 144 | 03

Bestellbeispiel: DMT 06032C11 0.7 ISO-D MT7

Vv L
0.7 58
0.8 58
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UN mit Innenkiihlung
Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

D1

< >

—__ — W (L,»\L Linkslaufende

T Spindeldrehrichtung
450 Code M04
Fiir eine Gewindetiefe bis 2 x D1 —
Steigung | UN, UNEF, UNF Anzahl der

Gange/Zoll|  UNC, UNS EEsElierh @ o Nuten vk
28 1/4 - 3/8 DMT 0805C14 28 UN 8 | 500 3 145 04 |09 |64
24 5116 - 1/2 DMT 08065D17 24 UN 8 | 650 4 170 | 05 | 1.05 | 64
20 1/4 - 3/8 DMT 08048C14 20 UN 8 | 480 3 140 | 04 | 125 | 64
18 5116 - 7116 DMT 0806D17 18 UN 8 | 6.00 4 170 | 05 |14 |64
16 3/8 - 1/2 DMT 08067C2216 UN 8 | 670 3 220 | 05 |16 |64

Bestellbeispiel: DMT 08067C 22 16 UN MT7

UN Ohne Innenkiihlung

= =
K3 :%\ i ‘r{
~

\ >7P D1
W <—>| >
—_— <

45° Linkslaufende
Spindeldrehrichtung

Fiir eine Gewindetiefe bis 2.5 x D1 Detail A Code M04
Steigung | ;Ne | UNF Bestellcode d p |Anzahlder Wy
Gange/Zoll Nuten

36 8 DMT 06033C12 36 UN-D 6 | 3.30 3 120 | 02 | 0.7 | 58

32 8 DMT 06032C12 32 UN-D 6 | 3.20 3 123 | 03 | 0.8 | 58

32 10 DMT 06038C14 32 UN-D 6 | 3.80 3 140 | 03 | 0.8 | 58

Bestellbeispiel: DMT 06032C12 32UN-D MT7
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DMTH

Die neuen DMTH-Werkzeuge erweitern das komplette Portfolio der bereits vorhandenen
DMT-Werkzeuge. Zusatzlich kénnen nun auch geharteter Stahl, rostfreier Stahl und
Superlegierungen bearbeitet werden.

ISO

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

Linkslaufende
Spindeldrehrichtung

Code M04
Detail A
Fiir eine Gewindetiefe bis 2 x D1
SIEE D1 Bestellcode d | p |Anzhider) ol oy | L
mm Nuten
07 M4 DMTH 06032 C110.7 ISO | 6 | 3.1 3 16| 02 |07 | 58
0.8 M5 DMTH 0604 C140.8 ISO | 6 | 4.0 3 144 | 03 |08 | 58
1.0 M6 - M9 DMTH 08047 C141.0 1ISO | 8 | 47 3 144 | 04 10 | 64
1.25 M8 -M12 | DMTH 08061D191.251SO | 8 | 6.1 4 19.0 | 05 | 1.25 | 64
15 M10-M15 | DMTHO08078D2315 ISO | 8 | 7.8 4 236 | 06 |15 | 64
1.75 M12 DMTH 1009 D28 1.751SO | 10 | 9.0 4 281 | 06 |1.75 | 73
2.0 M16-M23 | DMTH12118D362.0 ISO | 12 | 11.8 4 366 | 06 |20 | 84
Bestellbeispiel: DMTH 1009D28 1.75 ISO MT11
Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden
Fiir eine Gewindetiefe bis 2 x D1
Steigung | UN, UNEF, UNF Anzahl der
Gange/Zoll  UNC, UNS 2ESEEleRe e e Nten | ' | W | vV |t
40 4 DMTH06021C7 40UN | 6 | 2.1 3 70| 01 | 06 |58
32 6 DMTH 06026 C8 32UN | 6 | 2.6 3 87| 01 | 08 |58
28 1/4-3/8 DMTH0805 C1428UN | 8 | 5.0 3 149 | 04 | 09 | 64
24 5/16-1/2 DMTH 08065 D1824UN | 8 | 6.5 4 185 | 05 | 1.05 | 64
20 1/4-3/8 DMTH 08048 C15 20 UN 8 4.8 3 15.6 0.4 1.25 64
18 5/16-7/16 DMTH 0806 D19 18 UN 8 6.0 4 19.2 0.5 14 64
16 3/8-1/2 DMTH 08067 C22 16 UN 8 6.7 3 22.8 0.5 1.6 64
13 12 DMTH 10092C3013UN | 10 | 9.2 3 300 | 06 | 20 | 73
1 5/8 DMTH12114C37 11UN | 12 | 11.4 3 370 | 06 | 23 | 84

Bestellbeispiel: DMTH 08048 C15 20UN MT11




& CPT DMT-3in 1




HAR

Vollhartmetall Gewmdefraser fur gehartetes Material

® Gewinde ab ISO M1.4 x 0.3 und 0-80UN

MTSH Typ ® Hohe Schnittgeschwindigkeit
E'P'Tb |orjai-<>entier§eilneh T ® Kurze Bearbeitungszeit

earbeitungsmaglichkeit zum Gewindefrdsen in . ; -
gehartetem Stahl bis 62HRc. ¢ gicer:rgsrers];};rgggmgk duirdnapedel
Diese Werkzeuge garantieren hdchste Genauigkeit, einen inde oh ictich i Klochboh
weichen Schnitt und eine hervorragende Oberfliche. ® Gewinde ohne Freistich in Sacklochbohrungen
HARDCUT MTSH & MTH Typen Vorteile
Hartmetall Qualitit: MTO / MT11 - Feinstkorn ® Gleicher Fraser zur Herstellung von Gewinden
- Hartmetall mit spezieller Titan Aluminium Nitrid und Senkfasen.
Beschichtung ® Reduziert die Bearbeitungszeit.

® Die Beschichtung gewahrleistet eine hohere

MTH Typ Abriebfestigkeit und Hitzebestandigkeit.
C.PT. prasentiert die neuen innovativen VHM- ® Ultra-Feinstkorn Hartmetall speziell fur
Gewindefraser fur folgende Anwendungsgebiete: gehartete Materialien.

® Kleinere Spane, welche die Prozesssicherheit
erhdhen.

® Verkirzte Bearbeitungszeit erhéht lhre

® Geharteten Stahl und Stahlguss bis 62 HRc.
® Hochvergiitete Legierungen.

® Titanlegierungen. Produktivitat
@ Nickelbasislegierungen (Hastelloy, Inconel). ® Gewinde bis max. 2xD méglich.
Produckt-Bezeichnung 244
MTSH Typ
ISO 245
UN 246
G55° - BSW, BSP 247
MTH Typ
ISO 248
UN 248

243
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Producktbezeichnung
Mini-Gewindefraser MTSH - Bestellcode

yrsHfososifc )y Jo7lisoR

Mini-Gewindefraser Schnittdurchmesser Gewindesteigung || Gewindeprofil
HARDCUT 031=3.10mm
ISO
Y UN
Y Ungefahre o \:
Schnittlange
Schaftdurchmesser Hartmetallqualitit
06= 6mm Y MT9
08= 8mm Anzahl der
10=10mm Nuten
12=12mm
16 =16mm c=3
D=4

Gewindefraser MTH - Bestellcode

.mnm.

Gewindefraser Anzahl der Gewindesteigung| | Gewindeprofil
HARDCUT Nuten
ISO
Y <=3 UN
Schaftdurchmesser ~ V
. Hartmetallqualitat
08= 8mm \J MT11
10 =10mm Ungeféhre
12=12mm Schnittlange
Y

Schnittdurchmesser

04= 4mm
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ISO

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinde

D

< >

Linkslaufende Spindel-
drehrichtung code M04

0.3 M1.4 MTSH03011C4 0.3 ISO 3 1.05 3 40 | 39 3xD
0.35 M1.6 MTSH03012C5 0.35 ISO 3 1.20 3 48 | 39 3xD
MTSH06016C4 0.4 ISO 6 45 | 58 2xD
04 M2 MTSH03016C6 0.4 ISO 3 153 8 6.0 | 39 3xD
MTSH06017C5 0.45I1SO 5.0 | 58 2xD
0.4 M2.2 MTSH06017C7 0.451SO 6 165 8 7.0 | 58 3xD
MTSH0602C5 0.451SO 55 | 58 2xD
0.45 M2.5 MTSH0602C7 0.45I1SO 6 195 8 75 | 58 3xD
MTSH06024C6 0.5 ISO 6.5 | 58 2xD
05 M3 MTSH06024C9 0.5 ISO 6 2.87 8 95 | 58 3xD
MTSH06028C7 0.6 ISO 75 | 58 2xD
06 M3.5 MTSH06028C10 0.6 1SO 6 2.75 8 10.5 | 58 3xD
MTSH06031C9 0.7 ISO 9.0 | 58 2xD
0.7 M4 MTSH06031C12 0.7 1SO 6 8.10 8 125 | 58 3xD
MTSH06038C12 0.8 ISO 125 | 58 2xD
08 Mo MTSH06038C16 0.8 ISO 6 3.80 3 16.0 | 58 3xD
MTSH06047C14 1.0 ISO 14.0 | 58 2xD
10 Mé MTSH06047C20 1.0 ISO 6 4.65 8 20.0 | 58 3xD
MTSH0606C18 1.251SO 18.0 | 58 2xD
125 M8 MTSH0606C24 1.251SO 6 6.00 8 240 | 58 3xD
1.5 M10 MTSH08078C23 1.5 ISO 8 7.80 3 23.0 | 64 2xD
1.75 M12 MTSH1009C26 1.751SO 10 9.00 3 26.0 | 73 2xD
2.0 M16 MTSH12118D35 2.0 ISO 12 11.80 4 350 | 84 2xD

Bestellbeispiel: MTSH 06031C9 0.7 ISO MT9

245
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UN

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

e

! ‘
B S EE—
<

L D1

Y

< >

Linkslaufende Spindel-
drehrichtung code M04

80 0 MTSH06012C4 80 UN 6 1.15 3 40 | 58 3xD1
72 1 MTSH06014C3 72 UN 6 1.45 3 3.7 | 58 2xD1
72 1 MTSH03015C6 72 UN 3 1.45 3 6.0 | 39 3xD1
64 1 2 MTSH06014C3 64 UN 6 1.40 3 3.8 | 58 2xD1
56 2 3 MTSH06016C4 56 UN 6 1.65 3 4.4 | 58 2xD1
56 2 3 MTSH06016C6 56 UN 6 1.65 3 6.6 | 58 3xD1
48 3 4 MTSH06019C5 48 UN 6 1.90 3 52 | 58 2xD1
40 4 MTSH06021C6 40 UN 6 2.10 3 6.3 | 58 2xD1
40 4 MTSH06021C8 40 UN 6 2.10 3 8.0 | 58 3xD1
40 5 6 MTSH06024C7 40 UN 6 2.45 3 7.0 | 58 2xD1
40 5 6 MTSH06024C9 40 UN 6 2.45 3 9.6 | 58 3xD1
36 8 MTSH06033C9 36 UN 6 3.30 3 9.0 | 58 2xD1
32 6 MTSH06025C7 32 UN 6 2.55 3 71 | 58 2xD1
32 6 MTSH06025C10 32 UN 6 2.55 3 10.5 | 58 3xD1
32 8 MTSH06032C9 32 UN 6 3.20 3 9.5 | 58 2xD1
32 8 MTSH06032C12 32 UN 6 3.20 3 125 | 58 3xD1
32 10 MTSH06037C10 32 UN 6 3.70 3 10.5 | 58 2xD1
32 10 MTSH06037C15 32 UN 6 3.70 3 15.0 | 58 3xD1
28 12 MTSH06042C11 28 UN 6 4.20 3 11.0 | 58 2xD1
28 1/4 MTSH0605C14 28 UN 6 5.00 3 14.5 | 58 2xD1
28 1/4 MTSH0605C19 28 UN 6 5.00 3 19.0 | 58 3xD1
24 10, 12 MTSH06035C10 24 UN 6 3.50 3 10.6 | 58 2xD1
24 5/16, 3/8 MTSH08066C17 24 UN 8 6.60 3 17.0 | 64 2xD1
24 5/16, 3/8 MTSH08066C24 24 UN 8 6.60 3 240 | 64 3xD1
20 1/4 MTSH06047C14 20 UN 6 4.75 3 14.0 | 58 2xD1
20 1/4 MTSH06047C19 20 UN 6 4.75 3 19.0 | 58 3xD1
20 7/16 MTSH0808C25 20 UN 8 8.00 3 250 | 64 2xD1
18 5/16 MTSH0606C17 18 UN 6 6.00 3 17.0 | 58 2xD1
18 5/16 MTSH0606C23 18 UN 6 6.00 3 23.0 | 58 3xD1
18 5/8 MTSH1212D35 18 UN 12 12.00 4 350 | 84 2xD1
16 3/8 MTSH08067C22 16 UN 8 6.70 3 220 | 64 2xD1
14 7/16 MTSH08077C25 14 UN 8 7.70 3 250 | 64 2xD1
13 12 MTSH10092C27 13 UN 10 9.20 3 275 | 73 2xD1
12 9/16 MTSH12105C31 12 UN 12 10.50 3 315 | 84 2xD1
11 5/8 MTSH12114C34 11 UN 12 11.40 3 345 | 84 2xD1
10 3/4 MTSH16144D41 10 UN 16 14.40 4 41.5 | 105 2xD1

Bestellbeispiel: MTSH 06047C14 20 UN MT9
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G (55°) Bsw, BsP
Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBengewinde

Linkslaufende Spindel-
drehrichtung code M04

28 G1/8 MTSHO08078 C19 28W 8 7.8 3 19.5 64
19 G1/4-3/8 MTSH1010 D30 19W 10 10.0 4 30.0 73 oxDA
14 G1/2-7/8 MTSH1212 D37 14W 12 12.0 4 37.0 84
11 G=1 MTSH1616 D44 11W 16 16.0 4 44.0 | 105

Bestellbeispiel: MTSH 1010D30 19 W MT9

247
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ISO

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden
Df
v
D

Detail A

0.5 M3 g= 4 MTH06024C5 0.5 ISO 6 2.4 3.6 3 5.3 59 | 58
0.7 M4 g= 5 MTH06031C7 0.7 ISO 6 3.1 4.3 3 7.4 8.0 | 58
0.8 M5 g= 6 MTH0604C9 0.8 ISO 6 4.0 5.2 3 9.2 9.8 | 58
1.0 M6 9= 7 MTH08048D10 1.0 ISO 8 4.8 6.4 4 10.5 113 | 64
1.0 g= 9 MTH0806D13 1.0 ISO 8 6.0 7.6 4 135 | 143 | 64
1.0 =10 MTH1008D16 1.0 ISO 10 8.0 9.6 4 165 | 173 | 73
1.25 M8 =10 MTH0806D14 1.251S0O 8 6.0 7.6 4 144 | 152 | 64
1.5 M10 g=12 MTH1008D17 1.5 ISO 10 8.0 9.8 4 173 | 182 | 73
1.5 g=14 MTH1210D21 1.5 ISO 12 10.0 11.8 4 218 | 227 | 84
1.75 M12 g=12 MTH12095D20 1.75 ISO 12 9.5 11.5 4 20.1 211 84

Bestellbeispiel: MTH08048D10 1.0 ISO MT11

UN

Werkzeuge zur Herstellung voBfInnengewinden

i P
D

MRS

Detail A

40 5 6 MTH06025C6 40UN | 6| 25| 3.7 3 6.0 | 6.6 58
32 6 MTH06026C5 32UN | 6| 26 | 3.8 3 59| 6.5| 58
32 8 MTH06032C7 32UN | 6| 3.2 | 44 3 75| 81| 58
32 10 12 MTH06038C9 32UN| 6| 3.8 | 5.0 3 9.1 9.7| 58
28 1/4 MTH08052D1128 UN | 8| 52 | 6.8 4 11.3 | 12.1] 64
28 7/16, 1/2 MTH12096D20 28 UN | 12 | 9.6 | 11.2 4 204 | 21.2| 84
24 5/16, 3/8 |9/16, 5/8, 11/16 | MTH08066D1424 UN | 8 | 6.6 | 8.0 4 143 | 15.0| 64
20 1/4 MTH06048C1220UN | 6| 48 | 6.0 3 121 | 12.7| 58
20 716, 1/2 3/4,1 MTH12092D21 20 UN | 12 | 9.2 | 10.8 4 21.0 | 21.8| 84
18 5/16 | 9/16, 5/8 11/16 MTHO08057C14 18 UN | 8| 5.7 | 75 3 14.8 | 15.7| 64
16 3/8 3/4 MTH10074C16 16 UN | 10| 7.4 | 9.2 3 16.7 | 17.6| 73
14 7116 7/8 MTH10085D20 14 UN | 10| 85 | 9.9 4 209 | 21.6| 73
13 1/2 MTH12094D22 13 UN | 12| 9.4 | 114 4 225 | 23.5| 84

Bestellbeispiel: MTH06048C12 20 UN MT11
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Die Umrechnung von Schnittgesch-
windigkeit in Drehgeschwindigkeit

Die Umrechnung der gewihlten Schnittgeschwindig- 1/ ‘/\ Beispiel: V=120 m/min
keit in die Drehgeschwindigkeit erfolgt nach folgender @ D=30mm

Formel:

%

N Vx1000 120 x 1000

= =1274 UPM
TTxD 3.14x 30

D=Schnittdurchmesser

Innengewinde Auflengewinde

Linksgewinde Rechtsgewinde Linksgewinde
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Gewinde-Frdserauswahl

Fir Wendeplatten- & Vollhartmetall-Gewindefraser

Das folgende Diagramm versteht sich als ungefahre Richtlinie beim Innengewinde frasen.
Das Diagramm passt flr folgende Gewindearten: ISO, UN, WHIT, NPT, NPTF, BSPT, NPS, NPSF, PG.

P= Gewindesteigung
Génge/ A

zol - mm D= Werkzeugschneidedurchmesser

4 6.0
5.0

6 4.0
3.5

8 3.0
10 25

12 20 o
16 15 -5 -

5
20 1.25
24 1.0 4 D=9 D=12

32 0.75 -
b

14
17
18

|

D=21 D=29

D
D
D

|

10

3
48 0.5 f -

\ >d
mm|i 4 5 6 7 8 9 10 111213 14 15 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 44 48 52 58 64
Zoll 1/4 3/8 1/2 5/8 3/4 1 1.25 1.5 2 25

Jedes Werkzeug mit einem kleinen Schneidendurchmesser kann ein
Gewinde mit groBem Durchmesser herstellen.

Beispiel: Innengewinde M30x 1.5:

Sie suchen einen Fraser, der ein d=30 mm IN-RH ISO Gewinde bei
einer Gewindesteigung von P= 1.5 mm herstellt. Wie aus dem
Diagramm oben zu sehen ist, schneiden sich die beiden roten Linien
bei dem gewdhlten Werkzeug mit Schnittdurchmesser D=21 mm

Rechtsgewinde

Gewabhlter Halter: SR0021 H21
Frasplatte: 211 1.5 SO MT7

Hinweis:

Falls Sie technische Beratung benétigen, wenden Sie sich
bitte an unseren Vertreter vor Ort und fragen Sie nach der
passenden Werkzeugwahl wie auch nach einem CNC-
Programm, das fiir Ihre CNC-Frasmaschine geeignet ist.

<
S
5
<
B
<
=
<
3
<
2
=
z
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C.P.T. Software zur Auswahl des
Gewindefrdsprogrammes

Mit der Gewindefras-Software kdnnen Sie das
passende Werkzeug fiir Ihre Anforderungen
finden und gleichzeitig wird lhnen das
erforderliche CNC-Programm je nach
Steuerung generiert.

Die Software konnen Sie auch auf unserer
Webseite aufrufen www.cpt-werkzeuge.de ===

CNC Gewindefrdsprogramm fiir
Innengewinde

Rechtsgewinde (aufsteigende Frasoperation) von unten nach AY+
oben (Gleichlauffrasen) !
Das Programm ist fiir den Einsatz in Bearbeitungszentren

Diese Programmiermethode braucht keinen Werkzeugradius-
ausgleichswert, auBer Offset fiir Verschleil

A= Radius der Werkzeugbahn
Do= Gewinde-Nenndurchmesser
D= Schnittdurchmesser

Do-D
2

A=

Standartprogrammierung

G90 GO0 G54 G40 G17 G94X0 YO S---M03
G43 H1 Z50.000 M08

G90 GO1 Z- (GEWINDETIEFE) F5000

G91 G41 D1 X(A/2) Y-(A/2) ZO F---

GO3 X(A/2) Y(A/2) Z(1/8 STEIGUNG) 10 J(A/2) F---
GO03 X0 YO Z(STEIGUNG) I-(A) JO

GO3 X-(A/2) Y(A/2) Z(1/8 STEIGUNG) I-(A/2) JO
GO1 G40 X-(A/2) Y-(A/2) Z0 F5000

G90 GO0 Z50.000

Innengewinde

BEISPIEL : M32X20 (Gewindetiefe 18 mm)
HALTER: SR0021 H20 (Schnittdurchmesser 21 mm)
FRASPLATTE: 2112.01SO

A=(32-21)/2=5.5

G90 GO0 G54 G40 G17 G94 X0.000 Y0.000 S2986 M03
G43 H1 Z50.000 M08

G90 GO1 Z-18.250 F5000

G91 G41 D1 X2.750Y-2.750 Z0.000 F215

G03 X2.750Y2.750 Z0.250 10.000 J2.750 F74

G03 X0.000 Y0.000 Z2.000 I-5.500 J0.000

G03 X-2.750Y2.750 Z0.250 1-2.750 J0.000

GO01 G40 X-2.750Y-2.750 Z0.000 F5000

G90 GO0 Z50.000

=2

Werkzeugbahn
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Gewindefrdsplatten Schnittgeschwindigkeit
und Vorschub Auswahl

MT7 Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit TIALN-Mehrfachbeschichtung (ISO K10-K20), bei mittlerer
bis hoher Schnittgeschwindigkeit einzusetzen, generell fiir alle Werkstoffe.

ISO Material Ve I(\;Irjlf;n in)
Niedrig - & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl 115 - 280

P Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl 130 - 200
Legierter Stahl 105 - 180
Rostfreier Stahl, rostfreier Stahlguss 130 - 190

o Stahlguss 150 - 190
Gusseisen 80- 70
NE-Metalle und Aluminium 180 - 340
Synthetics, Duroplaste, Thermoplaste 115 - 460

S Nickellegierungen, Titanlegierungen 25- 90

Empfohlene Vorschubrate: 0.05-0.15 mm

Spiral - Gewindefrdsplatten
Schnittgeschwindigkeit und Vorschub Auswahl

MT7 Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit TIALN-Mehrfachbeschichtung (ISO K10-K20), bei mittlerer bis
hoher Schnittgeschwindigkeit einzusetzen, generell fiir alle Werkstoffe.

ISO Material Ve I(vrplfr?n in)
Niedrig - & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl 145 - 360

P Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl 165 - 255
Legierter Stahl 135 - 230
Rostfreier Stahl, rostfreier Stahlguss 165 - 245

ik Stahlguss 190 - 245
Gusseisen 100 - 220
NE-Metalle und Aluminium 230 - 440
Synthetics, Duroplaste, Thermoplaste 145 - 590

S Nickellegierungen, Titanlegierungen 30- 115

Empfohlene Vorschubrate: 0.05-0.15mm

Wie Sie sehen konnen, wird die Schnittgeschwindigkeit in einem Toleranzbereich gezeigt. In den
meisten Fallen empfiehlt es sich, flir den Anfang einen Mittelwert zu wahlen. Fiir gehartete Stahle

die Schnittgeschwindgkeit reduzieren.

Die Umrechnung von Schnittgeschwindigkeit in Drehgeschwindigkeit.
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Spiralgenutete Frdsplatten
Schnittgeschwindigkeit und Vorschub Auswahl

MT7 Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit TIALN-Mehrfachbeschichtung (ISO K10-K20), bei mittlerer
bis hoher Schnittgeschwindigkeit einzusetzen, generell fiir alle Werkstoffe.

ISO Material Vc (m/min)
Niedrig - & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl 200 - 330

P Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl 170 - 235
Legierter Stahl 100 - 195
Rostfreier Stahl, rostfreier Stahlguss 180 - 230

o Stahlguss 180 - 230

Gusseisen 200 - 350
NE-Metalle und Aluminium 500 - 1100
Synthetics, Duroplaste, Thermoplaste 400 - 1500

Nickellegierungen, Titanlegierungen 30- 55
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Schnittgeschwindigkeit
D-Thread Fraser

MT7 Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit TIALN-Mehrfachbeschichtung (ISO K10-K20), bei mittlerer
und hoher Schnittgeschwindigkeit einsetzbar, generell fiir alle Werkstoffe.

ISO Material Vc (m/min)
Niedrig - & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl <0.55%C 100-205
P Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl =20.55%C 100-180
Legierter Stahl 100-140
Rostfreier Stahl 85-125
A Stahlguss 80-115
Grauguss, Gusseisen mit 115-155

Kugelgraphit Temperguss 75-145
Aluminium <12% Si, Kupfer 150-300
Aluminium <12% Si 150-300

Synthetics, Duroplaste, Thermoplaste 100-350

S Sonderlegierungen und Titan 45- 95

Empfohlene Vorschubrate: 0.07-0.15 mm
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Schnittgeschwindigkeit
CMT Fraser

MT7 Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit TIALN-Mehrfachbeschichtung (ISO K10-K20), bei mittlerer
und hoher Schnittgeschwindigkeit einsetzbar, generell fur alle Werkstoffe.

Vorschub mm/Zahn

ISO Material (ergin) Schnittdurchmesser=D
@10 @12 o18 925
Niedrig- & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl <0.55%C 60 - 120 0.16 0.17 0.20 0.22
P Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl =0.55%C 60 - 90 0.14 0.16 0.20 0.22
Legierter Stahl, Vergitungsstahl 50 - 80 0.10 0.12 0.16 0.18
Rostfreier Stahl, ferritisch 70 - 100 0.10 0.11 0.15 0.17
& Rostfreier Stahl, austenitisch 60 -90 0.10 0.11 0.15 0.17
Stahlguss 70-90 0.10 0.12 0.16 0.18
Grauguss, Gusseisen mit Kupelgraphit, Temperguss 40 - 80 0.16 0.17 0.20 0.22
Aluminium <12%Si, Kupfer 100 - 200 0.16 0.17 0.20 0.22
Aluminium >12% Si 60 - 140 0.10 0.11 0.16 0.18
Kunstoff, Bronze, Messing 50 - 200 0.19 0.19 0.22 0.24
Nickellegierung, Titanlegierung 20-40 0.07 0.07 0.10 0.12
Geharteter Stahl 45 - 50HRc 60 - 70 0.09 0.09 0.13 0.15
= Geharteter Stahl 50 - 55HRc 50 - 60 0.08 0.08 0.12 0.14

éﬁgll‘(tt Eitl;(t,gg%h- Endstellung

Gewinde Austritt-
Frasen bogen
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Schnittgeschwindigkeit
CMT Spiralgenutete Platten

Hartmetallqualitat - MT8:
Feinstkorn Hartmetall mit einer Aluminium-Titan-Nitrid Mehrlagenbeschichtung (ISO K10-K20).
Sehr hohe Temperaturbestandigkeit und weiche Schnitte fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten
garantieren beste Standzeiten. Generell fiir alle Regel und Feingewinde einsetzbar.

Vorschub mm/Zahn
Stallﬁgard Material (myrr(w:in) Schnittdurchmesser = D

@16-035

Niedrig- & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl <0.55%C 60-120 0.14-0.24

P Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl =0.55%C 60- 90 0.12-0.24
Legierter Stahl, Vergltungsstahl 50- 80 0.08-0.20
Rostfreier Stahl, ferritisch 70-100 0.08-0.19

M Rostfreier Stahl, austenitisch 60- 90 0.08-0.19
Stahlguss 70- 90 0.08-0.20
Grauguss, Gusseisen mit Kupelgraphit, Temperguss 40- 80 0.14-0.24
Aluminium =12%Si, Kupfer 100-200 0.14-0.26
Aluminium >12% Si 60-140 0.08-0.22
Kunstoff, Bronze, Messing 50-200 0.17-0.28
Nickellegierung, Titanlegierung 20- 40 0.05-0.14
Gehérteter Stahl 45-50HRc 60- 70 0.07-0.17

Gehérteter Stahl 51-55HRc 50- 60 0.06-0.16




&.CPT Gewindefrasen Technischer Teil

Schnittgeschwindigkeit
CMT Scheibenfraser

MT7 Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit TIALN-Mehrfachbeschichtung (ISO K10-K20), bei mittlerer
bis hoher Schnittgeschwindigkeit einzusetzen, generell fiir alle Werkstoffe.

Staltﬁcci)ar d Material (m)ln?in) Vorschub mm/Zahn
Niedrig- & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl <0.55%C 60-120 0.05-0.15
P Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl =0.55%C 60-90 0.05-0.10
Legierter Stahl, Vergltungsstahl 50-80 0.05-0.10
Rostfreier Stahl, ferritisch 70-100 0.04-0.13
M Rostfreier Stahl, austenitisch 60-90 0.04-0.10
Stahlguss 70-90 0.04-0.13
Grauguss, Gusseisen mit Kupelgraphit, Temperguss 40-80 0.05-0.15
Aluminium =12%Si, Kupfer 100-200 0.05-0.25
Aluminium >12% Si 60-140 0.03-0.10
Kunstoff, Bronze, Messing 50-200 0.05-0.25
Nickellegierung, Titanlegierung 20-40 0.03-0.10

Geharteter Stahl <45 HRc 60-70 0.03-0.10
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Auswahl der Schnittgeschwindigkeit
MT Typ

MT7 Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit TIALN-Mehrfachbeschichtung (ISO K10-K20), bei mittlerer
bis hoher Schnittgeschwindigkeit einzusetzen, generell fir alle Werkstoffe.

Vorschub mm/Zahn

ISO Material (myn?in) Schnittdurchmesser=D
@2 | 03 | 94 | 06 | @8 | @10 | @12 | @14 | @16 | @20 | @25
T(')egg% é& MittehLegierter Kohlenstoffstahl  g5.500 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11 | 042 | 0.15 | 0.18
P Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl 20.55%C | 100-145 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.10 | 0.12 | 0.15
Legierter Stahl
Rostfreier Stahl 55-130 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11
ik Stahlguss
Grauguss, Gusseisen mit 120-135 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10
Kugelgraphit Temperguss 65-120 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11 | 0.12 | 0.15 | 0.18
Aluminium <12%Si, Kupfer 135-280 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11 | 0.12 | 0.15 | 0.18
Aluminium >12% Si 90-200 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10
Kunstoff, Bronze, Messing 90-320 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10 | 0.11 | 0.12 | 0.14 | 0.15 | 0.18 | 0.22
S | Sonderlegierungen und Titan

Flr Fraser mit langer Schneide ist die Vorschubrate auf 40% reduzieren.

MTB, MTZ, EMT Typen

Vorschub mm/Zahn

ISO Material (ergin) Schnittdurchmesser=D
02 | 03 | 04 | 06 | 08 |10 | @12 | @14 ©16| 020 | B25
Z'(')egg'fjc& Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl 4 550 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11 | 012 | 0.15 | 0.18
P | Hoch-Legierter Konlenstoffstahl 20.55%C | 110-180 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.10 | 0.12 | 0.15
Legierter Stah 90- 60 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10
Rostfreier Stah 60-160 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11
o Stahiguss 60-120 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10
Grauguss, Gusseisen mit 130170 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10
Kugelgraphit Temperguss 70150 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11 | 0.12 | 0.15 | 0.18
Aluminium <129%Si, Kupfer 150-350 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11 | 0.12 | 0.15 | 0.18
Aluminium >129% Si 100-250 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10
Kunstoff, Bronze, Messing 100-400 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10 | 0.11 | 0.12 | 0.13 | 0.15 | 0.18 | 0.22
S | Sonderlegierungen und Titan 20- 80 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.05

Fir Fraser mit langer Schneide ist die Vorschubrate auf 40% reduzieren.
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MTQ Typ

VHM-Gewindefraser mit abgesetztem Schaft und Innenkiihlung zum Frasen von mittleren
und tiefen Bohrungen.

Hartmetallqualitdt: MT7 Vorteile
® Zur Herstellung von Gewinden in mittleren und tiefen @ Bietet eine hohe Steifigkeit und Stabilitat
Bohrungen. (Vlbrat_|onsarm).. o
@ Zur Herstellung von Gewinden die bis zum Grund ® Auch tiefe Gewinde werden in einem Durchgang
gefrast werden miissen. hergestellt. _ )
® Geringer Schnittdruck aufgrund der verkirzten
Schneide.

® Gewinde bis zu einer Ldnge von 3xD

MT7 Ultra-Feinstkorn-Qualitdt mit TIALN-Mehrfachbeschichtung (ISO K10-K20), bei mittlerer und hoher
Schnittgeschwindigkeit einsetzbar, generell fiir alle Werkstoffe.

Vorschub mm/Zahn
; Ve Schnittdurchmesser=D

ISO Material (m/min)
@10 | @12 | @14 | @16 | @20 | @25
Niedrig- & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl < 0.55%C | 100 - 250 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.10 | 0.12
P | Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl = 0.55%C 110-180 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.09 | 0.10
Legierter Stahl, VergUtungsstahl 90-160 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.07
M Rostfreier Stahl, ferritisch 60-160 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.08
Rostfreier Stahl, austenitisch 60-120 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.07
Stahlguss 130-170 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.07
Kugelgraphit Temperguss 70-150 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.10 | 0.12
Aluminium = 12%Si, Kupfer 150-350 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.10 | 0.12
Aluminium > 12% Si 100-250 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.07
Kunstoff, Bronze, Messing 100-400 | 0.08 | 0.09 | 0.10 | 0.11 | 0.13 | 0.15
S | Sonderlegierungen und Titan 20- 80| 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.03

A nas- Gewinde-
“ngktgs frasen Endl;
pu Ausgangs- . pun
Gewinde- position Gewinde-
friasen (2.Schritt)  frasen

Ausgangs Gewinde- (2. Schritt)
position  frasen
(1. Schritt) (1.Schritt)
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FMT Fast MT

® C.P.T. hat eine einzigartige Linie der Vollhartmetallfraser fiir erhohte
Produktivitat und hohe Arbeitsleistung entwickelt.

@ Eine hohe Anzahl von Nuten ermoglicht uns eine wesentlich kiirzere
Bearbeitungszeit.

FMT vs. Gewindebohrer

Features FMT Gewindebohrer
Gewinde bis zum Bohrgrund Méglich Nicht méglich
Maschinenbelastung Sehr gering Hoch
Oberflachenglte des Gewindes Hoch Mittel
Prozesssicherheit Sehr sicher, beso?ders bei teuren Mittel
Werkstiicken

Gewindegeometrie Sehr genau Mittel

Bearbeitungszeit Gleich oder schneller als ein Gewindebohrer Schnell

MTS:

PVD Dreilagen-Feinstkornbeschichtung (ISO K10-K20)
Extrem hitzebestandig, liefert einen sehr weichen Schnitt und hat eine sehr hohe Arbeitsleistung unter normalen
Bedingungen.

4 Testbericht A

Anwendung

Rechtes Innengewinde: M6x1.0
Gewindelange: 10mm, Sackloch
Kernloch: @ 5 mm

Fase: 0.9 mm

Material des Werkstiickes
Stahl SAE 4340

Werkzeugbeschreibung

FMTO08048F10 1.0 ISO mit Innenklihlung
Schaftdurchmesser: @8 mm
Schnittdurchmesser: @4.8 mm

Anzahl der Nuten: 6

Schnittlange: 10.5 mm

Gesamtlange: 64 mm

Schnittdaten
Schnittgeschwindigkeit: 130 m/min / Vorschub: 0.016
mm/Zahn

Maschine
Mori Seiki NV5000 Kihlwasser: Emulsion 5%

Ergebnis
Standzeit: 2170 Gewinde
\Bearbeitungszeit: 1.5 Sekunden W,
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FMT

Vorschub mm/Zahn
Stzlﬁc?ard Material (m)lnﬁin) Schnittdurchmesser = D

25 06 28 @10 @12

Niedrig- & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl < 0.55%C | 100-250 0.03 0.06 0.07 0.08 0.09

P Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl = 0.55%C 110-180 | 0.03 0.05 0.06 0.07 0.08
Legierter Stahl, Vergltungsstahl 90- 60 0.02 0.03 0.04 0.05 0.05

Rostfreier Stahl, ferritisch 60-160 | 0.03 0.04 0.05 0.06 0.06

M Rostfreier Stahl, austenitisch 60-120 0.01 0.03 0.04 0.05 0.05
Stahlguss 130-170 | 0.02 0.03 0.04 0.05 0.05

Kugelgraphit Temperguss 70-150 0.04 0.06 0.07 0.08 0.09
Aluminium = 12%Si, Kupfer 150-350 0.04 0.06 0.07 0.08 0.09
Aluminium > 12% Si 100-250 | 0.03 0.03 0.04 0.05 0.05
Kunstoff, Bronze, Messing 100-400 0.06 0.08 0.10 0.11 0.12
Sonderlegierungen und Titan 20- 80 0.02 0.03 0.03 0.03 0.03
Geharteter Stahl 45-50HRc 60- 70 | 0.02 0.03 0.03 0.03 0.03
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Mini-Gewindefraser MTS und MTI Typen

MT7 Ultra-Feinstkorn-Qualitit mit TIALN-Mehrfachbeschichtung (ISO K10-K20), bei mittlerer und hoher
Schnittgeschwindigkeit einsetzbar, generell fiir alle Werkstoffe.

MT8 Feinstkorn Hartmetall mit einer Aluminium-Titan-Nitrid Mehrlagenbeschichtung (ISO K10-K20). Sehr
hohe Temperaturbestandigkeit und weiche Schnitte flir hohe Schnittgeschwindigkeiten garantieren
beste Standzeiten. Generell fiir alle Regel und Feingewinde einsetzbar.

MT1 1 Ultra-Feinstkorn-Hartmetall mit PVD-Dreilagenbeschichtung

58 v Vorschub mm/Zahn
. C H —
Standard Material (m/min) Schnittdurchmesser = D
01 |01.5 02 | 03 | 04 | @5 | 06 | O7 | @8 | @9 (©10|012 014|016
Niedrig- & Mittel-Legierter .
Kohlenstoffstahl < 0 55%C 60-120 |0.04(0.05|0.05|0.07|0.09/0.11|0.13/0.14(0.15|0.16|0.16|0.17|0.18|0.18
Hoch-Legierter
P Kohlenstoffstahl = 0.55%C 60- 90 [0.03|0.04/0.05|0.06/0.08/0.09/0.10/0.12(0.13|0.14{0.14|0.16/0.17|0.18
Legierter Stahl, .
Vergitungsstahl 50- 80 [0.03(0.04|0.04|0.05|0.05|0.06|0.070.07(0.08/0.09(/0.10(0.12|0.13|0.14
Rostfreier Stahl, ferritisch 70-100 |0.02(0.03|0.03|0.04|0.05|0.06|0.060.07(0.08/0.09({0.10|0.11 /0.12|0.13
Rostfreier Stahl,
M S 60- 90 |0.02(0.03|0.03|0.04|0.05|0.06|0.060.07(0.08/0.09(/0.10|0.11/0.12|0.13
Stahlguss 70- 90 (0.03|0.04|0.04(0.05|0.05|0.06(0.07|0.07|0.08/0.09/0.10|0.12|0.13|0.14

Kugelgraphit Temperguss 40- 80 |0.04/0.05(0.05/0.07/0.09/0.11|0.13/0.14/0.15/0.16|0.16|0.17|0.180.18
Aluminium < 12%Si, Kupfer | 100-200 |0.04|0.05|0.05(0.07|0.090.11|0.13|0.14|0.15/0.16/0.16/0.17/0.18 0.18
Aluminium > 12% Si 60-140 |0.03/0.03|0.03|0.040.05|0.06|0.06|0.070.080.09/0.10|0.11|0.13|0.14
Kunstoff, Bronze, Messing 50-200 |0.09/0.10/0.110.12/0.14|0.16|0.18|0.19(0.19|0.19/0.19/0.19|0.20 | 0.20

Sonderlegierungen und Titan| 20- 40 |0.03|0.03|0.03|0.04|0.04|0.05/0.06|0.06 |0.06|0.07|0.07|0.07|0.08 | 0.08

90° o
Start . Gewinde 90
Eintauchbogen ;
Punkt Werkzeug- g Frasen  Austrittbogen Endstellung
ausgangsstellung @ @ @
[
Vergleichstabelle
[ [ (1] -
Mini-Fraser - | 3
[
Gewindebohrer g u | =
Eigenschaft Vollhartmetall-Gewindefraser Gewindebohrer
Oberflachenglte Hoch Mittel
Gewindegeometrie Sehr exakt Mittel
Gewindetoleranz 4h, 5h, 6h, mit Standardfraser 6h mit Standardbohrer, 4h mit Spezialbohrer
Bearbeitungszeit Schneller als der Gewindebohrer Schnell
Antriebsleistung Sehr gering Hoch
Werkzeugbruch Nahezu unméglich Ofter méglich
- . . Der gleiche Fraser fiir verschiedene ; . ;
Fréasdurchmesser Reichweite Fréisdurchmesser mit der gleichen Steigung Spezieller Gewindebohrer notwendig
Rechts oder Linksgewinde Gleicher Fréaser fir beide Gewinde Spezielle Gewindebohrer notwendig
Profil Vollprofil Teilprofil
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DMT Typ

MT7 Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit TIALN-Mehrfachbeschichtung (ISO K10-K20), bei mittlerer
und hoher Schnittgeschwindigkeit einsetzbar, generell fiir alle Werkstoffe.

Vorschub mm/Zahn

ISO Material (ergin) Schnittdurchmesser = D
a3 24 25 26 28 @9 | @10 | @12
- Niedrig- & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl < 0.55%C | 60-120 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05
P | Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl = 0.55%C 60-90 | 0.015| 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.05
Legierter Stahl, Vergiitungsstahl 50-80 |0.015| 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04
Rostfreier Stahl, ferritisch 70-100 | 0.015| 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.03
& Rostfreier Stahl, austenitisch 60-90 | 0.015| 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.03
Stahlguss 70-90 |0.015| 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04
Kugelgraphit Temperguss 40-80 | 0.02 | 0.08 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05
Aluminium < 12%Si, Kupfer 100-200 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05
Aluminium > 12% Si 60-140 | 0.015| 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.03
Kunstoff, Bronze, Messing 50-200 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.06 | 0.06

DMTH Typ

MT11 Ultra-Feinstkorn-Hartmetall mit PVD-Dreilagenbeschichtung

Ve Vorschub mm/Zahn

ISO Material (m/min)

@2 @3 o4 @5 @6 a8 @9 | @10 | @12

Niedrig- & Mittel-Legierter
Kohlenstoffstahl < 0.55%C

P | Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl
>0.55%C

Legierter Stahl, Vergltungsstahl 50-80 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04

60-120 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05

60-90 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.05

Rostfreier Stahl, ferritisch 70-100 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.03
ik Rostfreier Stahl, austenitisch 60-90 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.03
Stahlguss 70-90 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04
Kugelgraphit Temperguss 40-80 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05
Aluminium =< 12%Si, Kupfer 100-200 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05
Aluminium > 12% Si 60-140 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.03
Kunstoff, Bronze, Messing 50-200 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.06 | 0.06

Nickellegierung, Titanlegierung _
S und Superlegierung 20-40 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.06

Geharteter Stahl 45-50 HRc 60-70 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05

Geharteter Stahl 50-55 HRc 50-60 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.04
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Mini-Gewindefraser MTSH Typ

MT9 Ultra-Feinstkorn Hartmetall mit einer speziellen PVD dreifach Beschichtung
Linkslaufende Spindeldrehrichtung code M04

S Sonderlegierungen und Titan 20-40 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.08

45-50 | 60-70 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.08 | 0.09 | 0.10 | 0.11
H |Geharteter Stahl 51-55 | 50-60 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.10
56-62 | 40-50 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09

Start Werkzeu? Gewinde
Punkt ausgangsstellung Elntauchbogen Frasen Austrlttbogen Endstellung

L1)1]

Bearbeitungsbeispiel

Anwendung Innengewinde M4 X 0.7
Gewindetiefe 8.0 mm
Materialart Werkzeugstahl: D2
Harte 60-62 (HRc)
( Werkzeug MTSHO06031C9 0.7 ISO )
/ ) Schnittgeschwindigkeit: 44 m/min)
9 R erte Vorschub: 0,03 pro Zahn )
(" Maschine Mori Seiki NV5000 h
Steuerung Fanuc
\_ KihImittel Emulsion

— -

( Standzeit 84 Teile




&.CPT Gewindefrasen Technischer Teil

MTH Typ

MT11 Ultra-Feinstkorn-Hartmetall mit PVD-Dreilagenbeschichtung

Nickellegierung,
S | Titanlegierung, 20-50 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.04
Hochvergutete Legierungen

45-50 | 70-80 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07
51-556 | 60-70 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.06
56-62 | 40-50 | 0.005| 0.01 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05

H Geharteter Stahl,
Gusseisen

Fiir Fraser mit langem Uberhang die Schnittgeschwindigkeit um 40% herabsetzen

Ausgangsposition

Gewindefrasen

Anfasen

J !




Zur Stechbearbeitung mit groBer Auskragldange

Hartmetall Qualitat: MT8 Feinstkorn Hartmetall mit einer Aluminium-Titan-Nitrid Mehrlagenbeschichtung

(ISO K10-K20). Sehr hohe Temperaturbestandigkeit und weiche Schnitte fiir hohe
Schnittgeschwindigkeiten garantieren beste Standzeiten. Generell fiir alle Regel-
und Feingewinde einsetzbar.

Ermdglicht groBBe Auskraglange.

Kiihlmittelaustritt aus der Nute verlangert die
Standzeit und kiihlt optimal die Zahne.

Spiralnuten erlauben einen weichen Schnitt.

Produkt-Bezeichnung

Zirkularfraser fur Einstiche
Innere KihImittelzufuhr mit Nutenaustritt

Zirkularfraser fir Radien
Innere KiihImittelzufuhr mit Nutenaustritt

Zirkularfraser fir tiefe Einstiche
Innere KihImittelzufuhr mit Nutenaustritt

Seite:

® | angere Standzeit durch spezielle Mehrfach-
Beschichtung.

® Kiirzere Bearbeitungszeit durch mehrere (3-5)
Schneiden.
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&.C.PT. VHM-Fraswerkzeuge

Produktbezeichnung
VHM-Bestellcodes:

HGRGonEDE R

G = Fraser zum Anﬁah! der W=Stechbreite
Stechfrasen Schneiden
C=3 08 =0.8mm
_ 10=1.0mm
\d D=4 :
D =Tief E=5 R=Radius
05=0.5mm
06 =0.6mm
Y u th v
ngefahre
Schaftdurchmesser o r?ittlénge Hartmetallqualitt
06= 6mm B MT8
08= 8mm 13: 1%:::;
10=10mm =
12=12mm
16 =16mm
Y

Schnittdurchmesser
06= 6mm




VHM-Fraswerkzeuge &.C.PT.

Zirkularfrdser fiir Einstiche

Innere Kiihimittelzufuhr mit Nutenaustritt
Innen- und AuBBenbearbeitung

Fiir groe Auskragldangen

0.50 0.6 o> 4 *MG0604C4 W05 6 4.0 3 4.2 51
1.00 0.6 o> 4 *MG0604C4 W10 6 4.0 3 4.2 51
0.80 0.8 o> 6 MG0606C8 W08 6 6.0 3 8.0 58
1.00 1.0 o> 6 *MG0606C7 W10 6 6.0 3 7.0 58
1.50 1.0 o> 6 *MGO0606C7 W15 6 6.0 3 7.0 58
1.00 1.2 o= 7.8 MG08078D10 W10 8 7.8 4 10.0 64
1.50 1.5 o= 7.8 MG08078D15 W15 8 7.8 4 15.0 64
2.00 1.5 o= 7.8 MG08078D15 W20 8 7.8 4 15.0 64
1.20 1.4 o= 9.8 MG10098D20 W12 10 9.8 4 20.0 73
1.50 2.0 o= 9.8 MG10098D20 W15 10 9.8 4 20.0 73
2.00 2.0 2= 9.8 MG10098D20 W20 10 9.8 4 20.0 73
1.50 2.2 o>12 MG1212E30 W15 12 12.0 5 30.0 84
2.00 2.2 o>12 MG1212E30 W20 12 12.0 5 30.0 84
3.00 2.2 o>12 MG1212E30 W30 12 12.0 5 30.0 84
1.40 1.8 2>16 MG1616E30 W14 16 16.0 5 30.0 101
1.70 2.0 2>16 MG1616E40 W17 16 16.0 5 40.0 101
1.95 2.2 o>16 MG1616E45 W19 16 16.0 5 45.0 101

Bestellbeispiel: MG 10098D20 W12 MT8

*Ohne Innenkiihlung




&.C.PT. VHM-Fraswerkzeuge

Zirkularfrdser fiir Radien

Innere Kiihimittelzufuhr mit Nutenaustritt
*Innen- und AuBenbearbeitung

Fiir groBe Auskragldangen

1.00 o> 4 *MG0604C4 RO05 3

1.00 o> 6 MG0606C8 RO05 3
0.75 1.50 1 0 o> 6 *MGO0606C7 R075 6 6.0 3 7.0 58
0.5 1.00 1.0 o> 8.8 MG10088D16 R05 10 8.8 4 16.0 73
0.6 1.20 1.0 2>10 MG1010D20 RO06 10 10.0 4 20.0 73
0.75 1.50 2.0 2>10 MG1010D20 RO075 10 10.0 4 20.0 73
1.00 2.00 2.0 2>10 MG1010D20 R10 10 10.0 4 20.0 73
0.9 1.80 1.4 2>12 MG1212D30 R09 12 12.0 4 30.0 84
1.0 2.00 1.6 0>16 MG1616E40 R10 16 16.0 5 40.0 | 101
1.5 3.00 2.2 2>16 MG1616E40 R15 16 16.0 5 40.0 | 101

Bestellbeispiel: MG 1010D20 R06 MT8
* Ohne Innenkiihlung

Zirkularfrdser fiir tiefe Einstiche

Innere KiihImittelzufuhr mit Nutenaustritt

MGD 10195 F W15 1.5 0.1 4.5 J>19.5 10 19.4 6 133
MGD 10195 F W20 2.0 0.1 4.5 @>19.5 10 19.4 6 133
MGD 10195 F W30 3.0 0.1 4.5 @>19.5 10 19.4 6 133
MGD 10195 F W35 3.5 0.1 4.5 @>19.5 10 19.4 6 133
MGD 10195 F W40 4.0 0.1 4.5 J>19.5 10 19.4 6 133
MGD 10195 F W50 5.0 0.1 4.5 @>19.5 10 19.4 6 133

* Gleiches Werkzeug fiir Innen-und AuBBeneinstechen
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Mini Senkwerkzeuge

Hartmetall Qualitat: MT8 Feinstkorn Hartmetall mit einer Aluminium-Titan-Nitrid Mehrlagenbeschichtung
(ISO K10-K20). Sehr hohe Temperaturbestandigkeit und weiche Schnitte fiir hohe
Schnittgeschwindigkeiten garantieren beste Standzeiten.

® Besonders zum Frasen, Entgraten und Riickwartssenken.
® Doppelseitig schneidend.
e Spiralgenutet fiir weichen Schnitt.

Produkt-Bezeichnung 272
Mini Senk-Werkzeuge 273-274
Mini Senk-Werkzeugesets 275
Sonderwerkzeuge 275




&.C.PT. Mini Senk-Werkzeuge

Produktbezeichnung
Mini Senk-Werkzeuge Bestellcodes:

rzfll.?l

Mini Senk- Schnittdurchmesser ungeféhre Senk-Winkel
Werkzeuge Schnittlange .
015=1.5mm A150=150
A90 =90°
v Y A60 =60°
Schaftdurchmesser Anzahl der A45 =45
03= 3mm Schneiden Y
04= 4mm _ Hartmetallqualitat
05= 5 E=2
—omm D=4 MT8
06= 6mm B
E=5
08= 8mm F=6
10=10mm -
12=12mm




Mini Senk-Werkzeuge &.C.PT.

Mini Senk-Werkzeuge L

A
\ A

>l e e

—> ‘47

Detail A
Anzahl der

Bestellcode d D | H B [k Nuten L
MC03015C3 A90 3 15 3.8 0.3 0.4 20° 3 39
MC0302C5 A90 3 2.0 5.0 0.4 05 20° 3 39
MC03025C6 A90 3 25 6.3 0.5 0.6 90° 3 39
MC0303C7 A90 3 3.0 75 0.6 0.7 90° 3 39
MC04035C9 A90 4 35 8.8 0.7 0.8 90° 3 51
MC0404C10 A90 4 4.0 10.0 0.8 0.9 90° 3 51
MC05045C11 A90 5 45 1.3 1.0 1.1 20° 3 51
MC0505C12 A90 5 5.0 125 1.1 1.2 20° 3 51
MC06055C13 A90 6 5.5 13.8 1.2 13 20° 3 51
MC0606C15 A90 6 6.0 15.0 15 16 90° 3 51

Fiir gro3e Auskraglingen 90°
Bestellcode d D | H B e
Nuten
MC0303C12 A90 3 3.0 12.0 0.6 0.7 20° 3 39
MC04035C14 A90 4 35 14.0 0.7 0.8 90° 3 51
MC0404C16 A90 4 4.0 16.0 0.8 0.9 90° 3 51
MC0404C16L A90 4 4.0 16.0 0.8 0.9 90° 3 105
MC05045C18 A90 5 45 18.0 1.0 1.1 20° 3 51
MC0505C20 A90 5 5.0 20.0 1.1 1.2 20° 3 51
MC0505C20L A90 5 5.0 20.0 1.1 1.2 20° 3 105
MC06055C22 A90 6 55 22.0 1.2 13 20° 3 58
MC0606C24 A90 6 6.0 24.0 15 16 20° 3 58
MC0606C24L A90 6 6.0 24.0 15 16 20° 3 105
MC0808D28 A90 8 8.0 28.0 1.6 17 90° 4 64
MC0808D28L A90 8 8.0 28.0 16 17 90° 4 105
MC1010E35 A90 10 10.0 35.0 1.8 1.9 20° 5 73
MC1212F42 A90 12 12.0 42.0 2.1 2.2 20° 6 84
60°
Bestelicode d D | H B O = ]
Nuten

MC0302C5 A60 3 2.0 5.0 0.4 0.3 60° 3 39
MC0303C7 A60 3 3.0 75 0.6 0.3 60° 3 39
MC04035C9 A60 4 3.5 8.8 0.7 05 60° 3 51
MC0404C10 A60 4 4.0 10.0 0.8 05 60° 3 51
MC05045C11 A60 5 45 1.3 1.0 0.6 60° 3 51
MC0505C12 A60 5 5.0 125 1.1 0.7 60° 3 51




&.C.PT. Mini Senk-Werkzeuge

Mini Senk-Werkzeuge

QTA

o1, Lf

Detail A

Winkelstirnfrdser 45°

Bestellcode d D | H ] P Gl L
Nuten
MC03015C4 A45 3 15 4.5 0.3 45° 3 39
MC0302C6 A45 3 2.0 6.0 0.4 45° 3 39
MC03025C7 A45 3 25 7.5 0.5 45° 3 39
MC0303C12 A45 3 3.0 12.0 0.6 45° 3 39
MC04035C14 A45 4 3.5 14.0 0.7 45° 3 51
MC0404C16 A45 4 4.0 16.0 0.8 45° 3 51
MC05045C18 A45 5 4.5 18.0 1.0 45° 3 51
MC0505C20 A45 5 5.0 20.0 1.1 45° 3 51
MC06055C22 A45 6 5.5 220 1.2 45° 3 58
MC0606C24 A45 6 6.0 24.0 15 45° 3 58
* Eine Schneidkante - Detail A
4>
/
150°
Bestellcode d D [ H B P e L
Nuten

MC0303C12 A150 3 3.0 12.0 0.6 2.2 3 39
MC0404C16 A150 4 4.0 16.0 0.8 3.0 3 51
MC0404C16L A150 4 4.0 16.0 0.8 3.0 3 105
MC0505C20 A150 5 5.0 20.0 1.0 3.8 3 51
MC0505C20L A150 5 5.0 20.0 1.0 3.8 3 105
MC0606C24 A150 6 6.0 24.0 1.0 3.8 3 58
MC0606C24L A150 6 6.0 24.0 1.0 3.8 3 105
MC0808C28 A150 8 8.0 28.0 1.0 3.8 3 64
MC0808C28L A150 8 8.0 28.0 1.0 3.8 3 105

Bestellbeispiel: MC 0303 C12 A150 MT8




Mini Senk-Werkzeuge &.C.PT.

Mini Senk-Werkzeugesets

Set KMC Stk

MC 0303 C12 A90
MC 03025 C6 A90
MC 0404 C10 A90
MC 04035 C9 A90
MC 05045 C11 A90
MC 0606 C24 A90

I U (N

Sonderwerkzeuge

[
vrrY

Neben unseren Standardprodukten fertigen wir
gerne auch lhre Sonderwerkzeuge.
Diese Sonderanfertigungen kénnen wir lhnen schon
nach kurzer Zeit liefern.




&.C.PT. Mini Senk-Werkzeuge




C.P.T. GmbH
LilienthalstraBe 3, 70825 Korntal-Miinchingen, Germany

Tel: +49 (0) 711 814 7730, Fax: +49 (0) 711 814 77320
E-Mail: info@cpt-werkzeuge.de, Homepage: www.cpt-werkzeuge.de
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