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&.CPT Gewindedrehplatten

Produktbezeichnung
Gewmdedrehplatten Bestellcodes

"pDaanm

.r

E = AuBBen B=TypB Stelgung Vollprofile: Mehrzahn Hartmgtall-
IC. | =Innen in mm: ISO & Anzahl qualitdten:
0.35-12 UN der Zdahne P30
. @ Génge/ WHIT API GroB3e K20
Zoll NPT &Kegel BMA
722 NPTF MXC
I(_JT % BSPT P25C
08 3/16" DIN 477 BXC
08U 3/16"U ACME BLU
11 1/4" ST.ACME HBA
16 3/8" Y TRAPEZ
v 38 R = Rechts RUND
12 L=tk 0y
2V 172 ';"é
27 5/8"
27U 5/8"U AM. BUTT.
27V 5/8" SAGE
33U 3/4"U API
VAM
Teilprofile :
A
G
AG
N
Q
u
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Teilprofil 60°

AUREN INNEN
L I.C. Steigung Bestellcode Bestellcode X Y
Zoll mm Gange/Zoll Rechts ‘ Links Rechts Links
6 5/32 |05 -1.2548 -20 ULTRA MINI —> | *06 IR A60 *06 IL A60 06 0.6
8 3/16 |05 -15 48 -16 MINI ———————> | *08IRA60 *08 IL A60 06 0.7
8u 3/16U |1.75-2.0 14 -11 “U” MINI —_—> *08U IR/L U60 08 4.0
11 1/4 05 -15 48 -16 11 ER A60 11 EL A60 11 IR A60 11 IL A60O 0.8 0.9
16 3/8 05 -15 48 -16 16 ER A60 16 EL A60 16 IR A60 16 IL A60 0.8 0.9
16 3/8 1.75-30 14 -8 16 ER G60 16 EL G60 16 IR G60 16 IL G60 1.2 1.7
16 3/8 05 -3.0 48 -8 16 ER AG60 16 EL AG60 16 IR AG60 16 ILAG60 | 1.2 1.7
22 1/2 35 -50 7 -5 22 ER N60 22 EL N60 22 IR N60 22 IL N60 1.7 25
22U  1/2U 55 -8.0 45-3.25 22U E/I/R/L U0 06 11.0
27 5/8 55 -6.0 45-4 27ERQ60 | 27ELQ60 | 27IRQ60 | 27ILQ60 21 31
27U  5/8U 6.5 -9.0 4-275 27U E/I/R/L U60 1.0 13.7
*AusschlieBlich in BXC und BMA Beschichtung verfiigbar
Bestellbeispiel: 16 ER G60 MXC
Fir kleine Bohrungen siehe auch Seite A06-12
TYP B ) ) ) EX-RH IN-RH
Profilgeschliffen mit gesintertem Spanbrecher
AUREN INNEN
L I.C. Steigung Bestellcode Bestellcode X Y
in mm Génge/Zoll Rechts Rechts
16 3/)8 |05 -15 48 -16 16 ER B A60 16 IR B A60 0.8 09
16 3/8 1.75-3.0 14 - 8 16 ER B G60 16 IR B G60 1.2 17
16 3/8 |05 -3.0 48 - 8 16 ER B AG60 16 IR B AG60 1.2 1.7

Bestellbeispiel: 16 ER B G60 BMA

Fir Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite A04-2 und 3
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Teilprofil 60°
V-Typ

AUREN INNEN
L I.C. Steigung Bestellcode Bestellcode X Y T
Zoll mm Gange/Zoll Rechts Links Rechts Links
16 3/8 05 -15 48 - 16 16V ER A60 16V EL A60 1.0 09 36
16 3/8 1.75-3.0 14 -8 16V ER G60 16V EL G60 1.0 1.8 36
16 3/8 0.5 -3.0 48 -8 16V ER AG60 | 16V EL AG60 1.0 1.8 36
22 1/2 1.75-3.0 14 -8 22V ER G60 22V EL G60 1.2 17 4.0
22 1/2 35 -50 7 -5 22V ER N60 22V EL N60 1.2 25 48
27 5/8 6.0 -10.0 4- 25 |27V ER V60 27V EL V60 27V IR V60 | 27VILV6EO | 1.8 5.2 104

Bestellbeispiel: 16V ER G60 BMA

Fir Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite A04-2 und 3
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Teilprofil 55°

L

[

EX-RH

Y - -
e IN-LH  EX-LH »‘vﬂ‘«

A a

IN-RH

AUREN INNEN
L I.C. Steigung Bestellcode Bestellcode X Y
Zoll mm Gange/Zoll Rechts ‘ Links Rechts Links
6 5/32 05 -1.2548 -20 ULTRA MINI —> | *06 IR A55 *06 IL A55 05 0.6
8 3/16 05 -15 48 -16 MINI — > | *08 IR A55 *08 IL A55 06 0.7
8u 3/16U |1.75-20 14 -11 “U” MINI _— > *08U IR/L U55 0.9 4.0
11 1/4 05 -15 48 -16 11 ER A55 11 EL A55 11 IR A55 11 IL A55 0.8 0.9
16 3/8 05 -15 48 -16 16 ER A55 16 EL A55 16 IR A55 16 IL A55 0.8 0.9
16 3/8 1.75-3.0 14 -8 16 ER G55 16 EL G55 16 IR G55 16 IL G55 1.2 17
16 3/8 05 -3.0 48 -8 16 ER AG55 | 16 EL AG55 16 IR AG55 16 ILAG55 |12 1.7
22 1/2 35 -50 7 -5 22 ER N55 22 EL N55 22 IR N55 22 IL N55 1.7 25
22U 1/2U 55 -80 45-325 22U E/I/R/L U55 09 11.0
27 5/8 55 -6.0 45-4 27ERQ55 | 27ELQ55 | 27IRQ55 | 271LQ55 |20 2.9
27U 5/8U 65 -90 4 -275 27U E/I/R/L U55 1.2 13.7
*AusschlieBlich in BXC und BMA Beschichtung verfiigbar
Bestellbeispiel: 16 ER G55 MXC
Fir kleine Bohrungen siehe auch Seite A06-12
Typ B . . . EX-RH IN-RH
Profilgeschliffen mit gesintertem Spanbrecher
AUREN INNEN
L I.C. Steigung Bestellcode Bestellcode X Y
Zoll mm Gange/Zoll Rechts Rechts
16 3/8 | 1.75-3.0 14-8 16 ER B G55 16 IR B G55 12 17
16 3/8 |05 -3.0 48-8 16 ER B AG55 16 IR B AG55 12 17

Bestellbeispiel: 16 ER B G55 BMA

Fir Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite A04-2 und 3
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Teilprofil 55°
V-Typ

AUREN INNEN
L I.C. Steigung Bestellcode Bestellcode X Y T
Zoll mm Gange/Zoll Rechts Links Rechts Links
16 3/8 |05 - 15 48-16 16V ER A55 16V EL A55 1.0 09 36
16 3/8 |[1.75- 3.0 14- 8 16V ER G55 | 16V EL G55 10 17 36
16 3/8 |05 - 3.0 48- 8 16V ER AG55 | 16V EL AG55 10 18 36
22 1/2 |35 - 50 7- 5 22V ER N55 22V EL N55 1.2 25 48
27 5/8 |6.0 -10.0 4- 25 |27V ER V55 27V EL V55 27V IR V55 27V IL V55 1.8 52 104

Bestellbeispiel: 22V ER N55 BMA

Fir Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite A04-2 und 3
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ISO - metrisch

IN-RH
EX-LH e
LC x*

AUREN INNEN
Steigung | L I.C. Bestellcode X Y Bestellcode X Y
mm Zoll Rechts ‘ Links Rechts Links

0.25 6 5/32 *06 IR 0.251SO | *06 IL 0.251SO | 0.7 0.3
0.5 6 5/32 *061R0.5 ISO |*06IL0.5 ISO | 09 05
0.75 6 5/32 | ULTRA MINI > | *06 IR 0.751SO | *06 IL 0.751SO | 0.8 0.5
1.0 6 5/32 *06 IR 1.0 ISO [*06IL 1.0 ISO | 0.7 0.6
1.25 6 5/32 *06 IR 1.251SO | *06 IL 1.251SO | 0.6 0.6
0.25 8 3/16 *08 R 0.251SO | *08 IL 0.251SO | 0.7 0.3
0.5 8 3/16 *08IR0.5 ISO | *08IL0.5 ISO| 0.6 0.5
0.75 8 3/16 | MINI > [*08 IR 0.751SO | *08 IL 0.751SO | 0.6 0.5
1.0 8 3/16 *08IR1.0 ISO|*08IL1.0 ISO| 0.6 0.6
1.25 8 3/16 *08IR1.251SO | *08 IL 1.251SO | 0.6 0.7
1.5 8 3/16 *081R15 ISO|*08IL15 ISO| 0.6 0.7
1.75 8 3/16 *081R1.75I1SO | *08 1L 1.751SO | 0.6 0.8
2.0 8U 3/16U| “U” MINI > *08U IR/L 2.0 ISO 09 4.0
0.25 11 14 11ER0.25I1SO | 11 EL 0.251SO | 0.6 0.2
0.3 11 1/4 11ER0.3 ISO | 11EL0.3 ISO| 0.8 0.3
0.35 11 1/4 11ERO0.35ISO | 11 EL0.35ISO | 0.8 0.4 | 11IR0.35ISO| 111L0.35ISO | 0.8 0.3
0.4 1 1/4 11ERO04 ISO|11ELO4 ISO| 0.7 04| 11IR04 ISO| 111L04 ISO| 0.8 04
0.45 1 1/4 11ERO0451SO | 11 EL045I1SO | 0.7 04| 11IR045I1SO| 111L0451SO | 0.8 04
0.5 11 1/4 11ERO05 ISO|11ELOS5 ISO| 06 06| 11IR05 ISO| 111L0.5 I1ISO| 0.6 0.6
0.6 11 1/4 11ERO06 ISO|11ELO6 ISO| 06 06| 11IR06 ISO| 11IL0.6 ISO| 0.6 0.6
0.7 11 1/4 11ERO0.7 ISO| 11ELO.7 ISO| 06 06| 11IR0.7 ISO| 111L0.7 I1ISO| 0.6 0.6
0.75 11 1/4 11 ERO0.751SO | 11 EL 0.751SO | 0.6 0.6 | 11IR0.75ISO| 11IL0.75ISO | 0.6 0.6
0.8 11 1/4 11ERO0.8 ISO|11EL08 ISO |06 06| 11IR0.8 ISO| 111L0.8 ISO| 0.6 0.6
1.0 11 1/4 11ER10 ISO|11EL10 ISO|0.7 07| 11IR1.0 ISO| 11IL1.0 ISO| 06 0.7
1.25 1 1/4 11ER1.25I1SO | 11 EL1.251SO | 0.8 09| 11IR1.25ISO| 11IL1.25I1SO| 0.8 0.8
1.5 1 1/4 11ER15 ISO|11EL15 ISO| 08 10| 11IR15 ISO| 11IL15 ISO| 0.8 1.0
1.75 1 1/4 11ER1.751SO | 11 EL1.751SO | 08 11| 11IR1.751SO| 11IL1.751SO| 0.8 1.1
2.0 11 14 11ER20 ISO|11EL20 ISO| 08 11| 11IR20 ISO| 11IL2.0 ISO| 0.8 0.9
25 11 1/4 11IR25 ISO| 11IL25 ISO| 0.8 1.2
0.25 16 3/8 16 ER0.251SO | 16 EL 0.251SO | 0.6 0.2
0.3 16 3/8 16 ER0.3 ISO| 16 EL0.3 ISO | 0.8 0.3
0.35 16 3/8 16 ER0.351SO | 16 EL 0.35I1SO | 0.8 0.4 | 16IR0.35I1SO| 16IL0.35I1SO | 0.8 0.3
0.4 16 3/8 16 ER0.4 ISO|16EL0.4 ISO| 0.7 04| 16IR0.4 ISO| 16I1L04 ISO| 0.8 0.4
0.45 16 3/8 16 ER0.451SO | 16 EL0.45I1SO | 0.7 0.4 | 16IR0.45I1SO| 16IL0.45ISO | 0.8 0.4
0.5 16 3/8 16 ER0.5 ISO|16EL05 ISO| 06 06| 16IR0.5 ISO| 16IL0.5 ISO| 0.6 0.6
0.6 16 3/8 16 ER0.6 ISO|16ELO06 ISO| 06 06| 16IR0.6 ISO| 16IL0.6 ISO| 0.6 0.6
0.7 16 3/8 16 ERO0.7 ISO| 16 EL0.7 ISO| 06 06| 16IR0.7 ISO| 161IL0.7 ISO| 0.6 0.6
0.75 16 3/8 16 ER0.751SO | 16 EL0.751SO | 06 0.6 | 16IR0.751SO| 161IL0.751SO | 0.6 0.6
0.8 16 3/8 16 ER0.8 ISO|16EL0.8 ISO |06 06| 16IR0.8 ISO| 16IL0.8 ISO| 0.6 0.6
1.0 16 3/8 16 ER1.0 ISO|16EL10 ISO|0.7 07| 16IR10 ISO| 16IL1.0 ISO| 0.6 0.7
1.25 16 3/8 16 ER1.25ISO | 16 EL1.25I1SO | 0.8 0.9 | 16IR1.251SO| 16IL 1.25ISO | 0.8 0.9
1.5 16 3/8 16ER15 ISO|16EL15 ISO| 08 10| 16IR15 ISO| 161IL15 ISO| 0.8 1.0
1.75 16 3/8 16 ER1.751SO | 16 EL1.751SO | 09 12| 16IR1.751SO| 161IL1.751SO | 0.9 1.2
2.0 16 3/8 16 ER2.0 ISO | 16EL20 ISO| 10 13| 16IR2.0 ISO| 161IL2.0 ISO| 1.0 1.3
2.5 16 3/8 16 ER25 ISO | 16EL25 ISO |11 15| 16IR25 ISO| 161L25 ISO| 1.1 15
3.0 16 3/8 16 ER3.0 ISO|16EL3.0 ISO |12 16| 16IR3.0 ISO| 16IL3.0 ISO| 1.1 15
Bi5 16 3/8 16 ER35 ISO|16EL35 ISO |12 17| 16IR35 ISO| 16IL35 ISO| 1.2 1.7

*AusschlieBlich in BXC und BMA Beschichtung verfiigbar
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ISO - metrisch

EX-RH IN-RH
Y IN-LH  EX-LH Y

AURBEN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode X Y Bestellcode X Y
mm Zoll Rechts Links Rechts Links

3.5 22 1/2 22ER35ISO| 22EL35ISO| 16 23 |22IR35ISO | 22IL35I1SO |16 2.3
4.0 22 1/2 22ER40I1SO | 22EL401SO| 16 23 |22IR4.0ISO | 22IL4.0I1SO |16 2.3
4.5 22 1/2 22ER45I1SO | 22EL45I1SO | 1.7 24| 22IR451SO | 221L451SO |16 24
5.0 22 1/2 22ER5.0ISO | 22EL50ISO| 1.7 25| 22IR5.01SO | 22IL5.0ISO |16 23
5.5 22 1/2 22ER55ISO | 22ELS55ISO| 1.7 2.6 | 22IR551SO | 22IL55ISO |16 2.3
6.0 22 1/2 *»22ER6.0I1SO |22 EL6.01SO | 1.9 27 | 22IR6.0ISO | 22IL6.01SO 1.6 2.4
S 22U 1/2U 22U ER/L 5.5 SO 23 11.0 22U IR/L 5.5 SO 24 110
6.0 22U 1/2U 22U ER/L 6.0 ISO 26 11.0 22U IR/L 6.0 ISO 2.1 11.0
B9 27 5/8 27ER55ISO | 27ELS551SO| 1.9 27| 27IR551SO | 27IL551SO |16 2.3
6.0 27 5/8 27ER6.0ISO| 27EL6.0I1SO| 20 29| 27IR6.01SO | 27IL6.01SO |18 2.5
8.0 27U 5/8U 27U ER/L 8.01SO 24 137 27U IR/L 8.01SO 24 137
12.0 33U 3/4U 33U ER/L 12.0 ISO 25 16.5 33U IR/L 12.0 ISO 3.5 16.9

**erfordert speziellen Halter
Bestellbeispiel: 22 IR 3.5 ISO BMA

Fir kleine Bohrungen siehe auch Seite A06-13

EX-RH IN-RH
Typ B
Profilgeschliffen mit gesintertem Spanbrecher
AUREN INNEN

Steigung L I.C. Bestellcode X Y Bestellcode X Y
mm Zoll Rechts Rechts
0.5 11 1/4 11IRB 0.5 ISO 0.6 0.6
0.75 11 1/4 11 IR B 0.75 I1SO 0.6 0.6
0.8 11 1/4 111IRB 0.8 ISO 0.6 0.6
1.0 11 1/4 11IRB 1.0 ISO 0.6 0.6
1.25 11 1/4 11 IR B 1.25 I1ISO 0.8 0.9
1.5 11 1/4 11IRB 15 ISO 0.8 0.9
1.75 11 1/4 11 IRB 1.75 ISO 0.8 0.9
2.0 11 1/4 11IRB 2.0 ISO 0.8 0.9
0.8 16 3/8 16 ERB 0.8 ISO 0.6 0.6
1.0 16 3/8 16 ERB 1.0 ISO 0.7 0.7 16 IRB 1.0 ISO 0.6 0.7
1.25 16 3/8 16 ER B 1.25ISO 0.8 0.9 16 IR B 1.25 ISO 0.8 0.9
1.5 16 3/8 16 ERB 1.5 ISO 0.8 1.0 16 IRB 1.5 ISO 08 1.0
1.75 16 3/8 16 ERB 1.75 I1SO 0.9 1.2 16 IRB 1.75 ISO 09 1.2
2.0 16 3/8 16 ERB 2.0 ISO 1.0 1.3 16 IRB 2.0 I1SO 1.0 1.3
25 16 3/8 16 ERB 2.5 ISO 1.1 1.5 16 IRB 2.5 ISO 1.1 15
3.0 16 3/8 16 ERB 3.0 ISO 1.2 1.6 16 IRB 3.0 ISO 1.1 15

Bestellbeispiel: 16 IRB 1.5 ISO BMA
Flr Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite A04-2 und 3
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ISO - metrisch

V-Typ

A
AUREN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y T
mm Zoll Rechts Links Rechts Links
0.5 16 3/8 |16VERO0.5 ISO |16V EL 0.5 ISO 1.0 0.6 36
0.75 16 3/8 |16VERO0.751SO | 16V EL 0.751SO 1.0 0.6 3.6
0.8 16 3/8 |16VERO0.8 ISO |16V EL 0.8 ISO 1.0 0.6 3.6
1.0 16 3/8 |16VER 1.0 ISO |16V EL 1.0 ISO 1.0 0.7 3.6
1.25 16 3/8 [16VER1.251SO |16V EL 1.251SO 1.0 09 36
1.5 16 3/8 |16VER 15 ISO |16VEL 1.5 ISO 1.0 09 36
1.75 16 3/8 |16VER 1.751SO |16V EL 1.751SO 1.0 12 36
2.0 16 3/8 |16VER2.0 ISO |16V EL 2.0 I1SO 1.0 1.3 36
2.5 16 3/8 |16VER25 ISO |16VEL 25 ISO 10 15 36
3.0 16 3/8 |16VER3.0 ISO |16V EL 3.0 ISO 1.0 1.7 36
*8.0 27 5/8 |27VER8.0 ISO |27VEL8.0 ISO | 27VIR 80ISO | 27VIL 8.01SO | 1.8 5.2 10.4
**10.0 27 5/8 |27V ER10.0ISO |27V EL 10.0ISO | 27VIR10.01SO | 27V IL 10.01SO | 1.8 5.2 10.4
Bestellbeispiel: 16V ER 1.5 ISO BMA
*Mindestbohrungsdurchmesser: 60 mm
**Mindestbohrungsdurchmesser: 72 mm
Mehrzah LR OBM L
ehrzahn - iy
. e :
L L
- Sl
AUREN INNEN
Steigung L I.C. Anzahl Bestellcode Unterleg- Bestellcode Unterleg- X Y
mm Zoll | der Zahne platte platte
1.0 16 3/8 3 16 ER 1.0 ISO 3M AE16M 16 IR 1.0 ISO 3M Al16M 1.7 25
1.5 16 3/8 2 16 ER 1.5 1SO 2M AE16M 16 IR 1.5 SO 2M Al16M 1.5 23
2.0 16 3/8 2 16 ER 2.0 ISO 2M AE16M 16 IR 2.0 ISO 2M Al16M 20 3.0
1.5 22 1/2 3 22 ER 1.5 1SO 3M AE22M 22 IR 1.51S0O 3M Al22M 23 3.7
2.0 22 1/2 2 22 ER 2.0 1SO 2M AE22M 22 IR 2.0 I1SO 2M Al22M 2.0 3.0
2.0 22 1/2 3 22 ER 2.0 1SO 3M AE22M 22 IR 2.0 1SO 3M Al22M 31 50
2.5 22 1/2 2 22 ER 2.51S0O 2M AE22M 22 IR 2.51S0O 2M Al22M 24 3.7
2.5 22 1/2 3 22 ER 2.51SO 3M AE22M 22 IR 2.51SO 3M Al22M 38 6.2
3.0 27 5/8 2 27 ER 3.0 ISO 2M AE27M 27 IR 3.0 ISO 2M Al27M 29 46

Bestellbeispiel: 22 IR 2.0 ISO 2M BMA
Zustellungswerte fir Mehrzahnplatten siehe Seite A04-4

Fir Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite A04-2 und 3
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UN - Unified unc,unruneruns

£‘Y‘¢ IN-LH  EX-LH »‘Y <y

% |
>

<
™~

AUREN INNEN

Steigung L I.C. Bestellcode X Y Bestellcode X Y

Gange/Zoll Zoll Rechts Links ‘ Rechts Links
32 6 5/32 *06 IR32UN | *06 IL 32UN | 0.8 0.5
28 6 5/32 *06 IR28 UN | *06 IL 28 UN | 0.8 0.6
24 6 5/32 ULTRA MINI > | *06 IR24 UN | *06 IL 24 UN | 0.7 0.6
20 6 5/32 *06 IR20UN | *06 IL 20UN | 0.6 0.6
18 6 5/32 *06 IR18UN | *06IL 18 UN | 0.6 0.7
32 8 3/16 *08IR32UN | *08 1L 32UN | 0.6 0.5
28 8 3/16 *08 IR28 UN | *08 IL 28 UN | 0.6 0.6
24 8 3/16 *08IR24 UN | *08 1L 24 UN | 0.6 0.6
20 8 3/16 | MINI > | *08IR20UN | *08 IL20UN | 0.6 0.7
18 8 3/16 *08 IR18 UN | *08 IL 18 UN | 0.6 0.7
16 8 3/16 *08 IR16 UN | *08 IL 16 UN | 0.6 0.7
14 8 3/16 *08IR14 UN | *08 1L 14 UN | 0.6 0.8
13 8 3/16 **08 IR 13 UN 0.8 0.9
13 8u 3/16U *08U IR/L 13 UN 1.0 40
12 8uU 3/16U | “U” MINI > *08U IR/L 12 UN 0.9 4.0
11 8uU 3/16U *08U IR/L 11 UN 0.9 4.0
80 11 1/4 11 ER 80 UN 11 EL 80 UN 08 04 11IR80UN| 11I1L80UN | 0.8 0.4
72 11 1/4 11 ER 72 UN 11 EL 72 UN 08 04 11IR72UN| 111IL72UN | 0.8 0.3
64 11 1/4 11 ER 64 UN 11 EL 64 UN 08 04 11IR64UN| 11IL64UN |08 04
56 11 1/4 11 ER 56 UN 11 EL 56 UN 0.7 04 11IR56UN| 11IL56UN | 0.7 04
48 11 1/4 11 ER 48 UN 11 EL 48 UN 0.6 0.6 11IR48UN| 11IL48UN | 0.6 0.6
44 11 1/4 11 ER 44 UN 11 EL 44 UN 06 0.6 11IR44UN| 11I1L44UN | 0.6 0.6
40 11 1/4 11 ER 40 UN 11 EL 40 UN 0.6 0.6 11IR40UN| 11IL40UN | 0.6 0.6
36 11 1/4 11 ER 36 UN 11 EL 36 UN 0.6 0.6 11IR36UN| 11IL36UN | 0.6 0.6
32 11 1/4 11 ER 32 UN 11 EL 32 UN 0.6 0.6 11IR32UN| 111L32UN | 0.6 0.6
28 11 1/4 11 ER 28 UN 11 EL 28 UN 06 0.7 11IR28UN| 11IL28UN | 0.6 0.7
27 11 1/4 11 ER 27 UN 11 EL 27 UN 0.7 0.8 111IR27UN | 111L27UN | 0.7 0.8
24 11 1/4 11 ER 24 UN 11 EL 24 UN 0.7 0.8 11IR24UN| 111L24UN | 0.7 0.8
20 11 1/4 11 ER 20 UN 11 EL 20 UN 0.8 09 11IR20UN| 11I1L20UN | 0.8 0.9
18 11 1/4 11 ER 18 UN 11 EL 18 UN 08 1.0 11IR18UN| 111IL18UN | 0.8 1.0
16 11 1/4 11 ER 16 UN 11 EL 16 UN 09 11 11IR1I6UN| 11IL16UN |09 1.1
14 11 1/4 11 ER 14 UN 11 EL 14 UN 09 11 11IR14UN| 11I1L14UN |09 1.1
13 11 1/4 11IR13UN| 11IL13UN | 0.8 1.0
12 11 1/4 11IR12UN| 111I1L12UN |09 1.1
11 11 1/4 11IR11UN| 11IL11UN |08 11
80 16 3/8 16 ER 80 UN 16 EL 80 UN 08 04 16 IR80UN| 16IL80UN | 0.8 04
72 16 3/8 16 ER 72 UN 16 EL 72 UN 0.8 04 16IR72UN| 16IL72UN | 0.8 0.3
64 16 3/8 16 ER 64 UN 16 EL 64 UN 08 04 16 IR64UN| 16IL64UN | 0.8 04
56 16 3/8 16 ER 56 UN 16 EL 56 UN 0.7 04 16 IR56 UN| 16IL56 UN | 0.7 0.4
48 16 3/8 16 ER 48 UN 16 EL 48 UN 0.6 0.6 16 IR48UN| 16IL48UN | 0.6 0.6
44 16 3/8 16 ER 44 UN 16 EL 44 UN 0.6 0.6 16IR44UN| 16IL44UN | 0.6 0.6
40 16 3/8 16 ER 40 UN 16 EL 40 UN 0.6 0.6 16 IR40UN| 16IL40UN | 0.6 0.6
36 16 3/8 16 ER 36 UN 16 EL 36 UN 0.6 0.6 16 IR36 UN| 16IL36 UN | 0.6 0.6

*AusschlieBlich in BXC und BMA Beschichtung verfiigbar —>

**Mit dem Halter SIRO009 KO8 von Seite A02-10 zu verwenden




Gewindedrehplatten &.C.PT

UN - Unified unc, unE, UNEF, UNS

AUREN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode X Y Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts Links Rechts Links
32 16 3/8 |16ER32 UN|16EL32 UN | 0.6 0.6 |16IR32 UN|16IL32 UN |06 0.6
28 16 3/8 16ER28 UN|16EL28 UN | 06 0.7 |16IR28 UN|161L28 UN |06 0.7
27 16 3/8 16 ER27 UN|16EL27 UN | 0.7 08 [16IR27 UN | 16IL27 UN |[0.7 0.8
24 16 3/8 16 ER24 UN |16EL24 UN | 0.7 08 [16IR24 UN | 161L24 UN |[0.7 0.8
20 16 3/8 16 ER20 UN |16EL20 UN | 0.8 09 (16IR20 UN | |161IL20 UN [ 0.8 0.9
18 16 3/8 16ER18 UN |16 EL 18 UN | 0.8 10 (16IR18 UN | 161L18 UN |[0.8 1.0
16 16 3/8 16ER16 UN |16 EL 16 UN | 0.9 1.1 |16IR16 UN|16IL16 UN |09 1.1
14 16 3/8 16ER14 UN|16EL14 UN | 1.0 1.2 |16IR14 UN|161IL14 UN |09 1.2
13 16 3/8 16 ER13 UN |16 EL 13 UN | 1.0 1.3 (16IR13 UN  161L13 UN |10 1.3
12 16 3/8 16ER12 UN |16EL12 UN | 1.1 14 {16IR12 UN | 161L12 UN |11 14
11.5 16 3/8 16 ER11.5UN |16 EL 11.5UN | 1.1 15(16IR11.5UN |16 IL11.5UN [ 1.1 15
11 16 3/8 16ER11 UN|16EL11 UN | 1.1 15(16IR11 UN | 16IL11 UN |11 15
10 16 3/8 16ER10 UN |16EL10 UN | 1.1 15(16IR10 UN |16IL10 UN |11 15
9 16 3/8 16ER 9 UN|16EL 9 UN | 1.2 1.7]16IR 9 UN|16IL 9 UN |12 1.7
8 16 3/8 16ER 8 UN|16EL 8 UN | 1.2 16 |16IR 8 UN|16IL 8 UN |11 15
7 22 1/2 22ER 7 UN|22EL 7 UN| 16 23 |22IR 7 UN |22IL 7 UN |16 23
6 22 1/2 22ER 6 UN|22EL 6 UN| 16 23 |22IR 6 UN |22IL 6 UN |16 23
5 22 1/2 22ER 5 UN|22EL 5 UN| 1.7 25 |22IR 5 UN|22IL 5 UN |16 23
4.5 22U 1/2U 22U ER/L 4.5 UN 2.0 11.0 22U IR/L 4.5 UN 24 11.0
4 22U 1/2U 22U ER/L4 UN 2.0 11.0 22U IR/L 4 UN 24 11.0
4.5 27 5/8 27ER45UN |27 EL 4.5 UN 19 27 |27IR45UN |27IL4.5UN 1.7 24
4 27 5/8 27TER4 UN |27EL4 UN 21 30 (|27IR4 UN |271L4 UN 1.8 2.7
3 27U 5/8U 27U ER/L 3 UN 25 137 27U IR/L 3 UN 2.7 13.7
2 33U 3/4U 33UER/L2 UN 2.8 16.5 33U IR/L2 UN 3.6 16.9

Bestellbeispiel: 22 ER 7 UN BMA

Fur kleine Bohrungen siehe auch Seite A06-13

Fir Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite A04-2 und 3




&.CPT Gewindedrehplatten

UN - Unified

L
V-Typ . S —
A A I.C.
AUREN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y T
Gange/Zoll Zoll Rechts Links Rechts Links
32 16 3/8 16V ER 32 UN | 16V EL 32 UN 1.0 0.6 3.6
28 16 3/8 16V ER 28 UN | 16V EL 28 UN 1.0 0.7 3.6
24 16 3/8 16V ER 24 UN | 16V EL 24 UN 1.0 0.8 3.6
20 16 3/8 16V ER 20 UN | 16V EL 20 UN 1.0 0.9 3.6
18 16 3/8 16V ER 18 UN | 16V EL 18 UN 1.0 1.0 3.6
16 16 3/8 16V ER 16 UN | 16V EL 16 UN 1.0 1.1 3.6
14 16 3/8 16V ER 14 UN | 16V EL 14 UN 1.0 1.2 3.6
12 16 3/8 16V ER 12 UN | 16V EL 12 UN 1.0 1.4 3.6
10 16 3/8 16V ER 10 UN | 16V EL 10 UN 1.0 15 3.6
8 16 3/8 16VER 8UN | 16VEL 8 UN 1.0 1.6 3.6
7 22 1/2 22VER 7UN | 22VEL 7 UN 1.2 2.3 4.8
S 27 5/8 27VER 3UN | 27VEL 3 UN 27V IR 3 UN 27V IL 3 UN 1.8 52 104
*Mindestbohrungsdurchmesser: 65 mm
Bestellbeispiel: 22V ER 7 UN MXC
UN - Unified unc, unF, uner, uns EXRH VA
Typ B
Profilgeschliffen mit gesintertem Spanbrecher
AUREN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode X Y Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts Rechts
32 11 1/4 11 IR B 32 UN 0.6 0.6
28 11 1/4 11 IR B 28 UN 0.6 0.6
24 11 1/4 11 IR B 24 UN 0.6 0.6
20 11 1/4 11 IR B 20 UN 0.8 0.9
18 11 1/4 11 IR B 18 UN 0.8 0.9
16 11 1/4 11 IR B 16 UN 0.8 0.9
14 11 1/4 11 IR B 14 UN 0.8 0.9
12 11 1/4 11 IR B 12 UN 0.8 0.9
24 16 3/8 16 ER B 24 UN 0.7 0.8 16 IR B 24 UN 0.7 0.8
20 16 3/8 16 ER B 20 UN 0.8 0.9 16 IR B 20 UN 0.8 09
18 16 3/8 16 ER B 18 UN 0.8 1.0 16 IR B 18 UN 0.8 1.0
16 16 3/8 16 ER B 16 UN 0.9 1.1 16 IR B 16 UN 0.9 1.1
14 16 3/8 16 ER B 14 UN 1.0 1.2 16 IR B 14 UN 0.9 1.2
13 16 3/8 16 ER B 13 UN 1.0 1.3
12 16 3/8 16 ER B 12 UN 1.1 1.4 16 IR B 12 UN 1.1 1.4
11 16 3/8 16 ER B 11 UN 1.1 15
10 16 3/8 16 ER B 10 UN 1.1 15 16 IR B 10 UN 1.1 1.5
9 16 3/8 16 ERB 9 UN 1.2 1.7
8 16 3/8 16 ERB 8 UN 1.2 1.6 16 IRB 8 UN 1.1 1.1

Bestellbeispiel: 16 IR B 12 UN BMA




Gewindedrehplatten &G.C.PT.

Mehrzahn R
, X&»\ ‘e »‘
X 1.C. /4
L
y -
AUREN INNEN
Steigung L I.C. Anzahl Bestellcode Unterleg- Bestellcode Unterleg- | X Y
Gange/Zoll Zoll | der Zahne platte platte

24 16 3/8 2 16 ER 24 UN 2M AE16M 16 IR 24 UN 2M Al1l6M 1.1 17
20 16 3/8 2 16 ER 20 UN 2M AE16M 16 IR 20 UN 2M Al16M 1.4 20
18 16 3/8 2 16 ER 18 UN 2M AE16M 16 IR 18 UN 2M All6M 1.5 22
16 16  3/8 2 16 ER 16 UN 2M AE16M 16 IR 16 UN 2M Al16M 15 23
14 16 3/8 2 16 ER 14 UN 2M AE16M 16 IR 14 UN 2M All6M 1.7 27
12 16 3/8 2 16 ER 12 UN 2M AE16M 16 IR 12 UN 2M All6M 20 31
16 22 1/2 3 22 ER 16 UN 3M AE22M 22 IR 16 UN 3M Al22M 25 40
13 22 1/2 3 22 ER 13 UN 3M AE22M - 3.0 4.9
12 22 1/2 2 22 ER 12 UN 2M AE22M 22 1R 12 UN 2M Al22M 22 34
12 22 1/2 3 22 ER 12 UN 3M AE22M 22 1R 12 UN 3M Al22M 33 53
8 27 5/8 2 27 ER 8 UN2M AE27M 27 1R 8 UN 2M AI27TM 31 49

Bestellbeispiel: 22 IR 16 UN 3M BMA
Zustellungswerte fir Mehrzahnplatten siehe Seite A04-4

Flr Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite A04-2 und 3




&.CPT Gewindedrehplatten

Whitworth - 55° &sw,esk ssp,ess

&y
~Aadad

IN-RH
EX-LH »me

AUREN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts ‘ Links Rechts Links
26 6 5/32 *06 IR 26 W *06 IL 26 W 0.7 0.6
22 6 5/32 ULTRA MINI e *06 IR 22 W *06 IL 22 W 0.6 0.6
20 6 5/32 *06 IR 20 W *06 IL 20 W 0.6 0.7
18 6 5/32 *06 IR 18 W *06 IL 18 W 0.6 0.7
28 8 3/16 *08 IR 28 W *08 IL 28 W 0.6 0.6
24 8 3/16 *08 IR 24 W *08 IL 24 W 0.6 0.6
20 8 3/16 *08 IR 20 W *08 IL 20 W 0.6 0.7
19 8 3/16 MINI > *08 IR 19 W *08 IL 19 W 0.6 0.7
18 8 3/16 *08 IR 18 W *08 IL 18 W 0.6 0.7
16 8 3/16 *08 IR 16 W *08 IL 16 W 0.6 0.7
14 8u 3/16U *08U IR/L 14 W 1.0 4.0
12 8uU 3/16U | “U” MINI _—> *08U IR/L 12 W 0.9 4.0
11 8uU 3/16U *08U IR/L 11 W 0.9 4.0
72 11 1/4 11ER72W 11 EL 72 W 11 IR 72 W 11 1L 72 W 0.7 0.4
60 11 1/4 11 ER 60 W 11 EL 60 W 11 IR 60 W 11 1L 60 W 0.7 0.4
56 11 1/4 11 ER 56 W 11 EL 56 W 11 IR56 W 11 1L 56 W 0.7 0.4
48 11 1/4 11 ER 48 W 11 EL 48 W 11 IR 48 W 11 1L 48 W 0.6 0.6
40 11 1/4 11 ER 40 W 11 EL 40 W 11 IR 40 W 11 1L 40 W 0.6 0.6
36 11 1/4 11 ER 36 W 11 EL 36 W 11 IR 36 W 111L 36 W 0.6 0.6
32 11 1/4 11 ER 32 W 11 EL 32 W 11IR32W 111L 32 W 0.6 0.6
28 11 1/4 11 ER 28 W 11 EL 28 W 11 IR 28 W 11 1L 28 W 0.6 0.7
26 11 1/4 11 ER 26 W 11 EL 26 W 11 IR 26 W 11 1L 26 W 0.7 0.7
24 11 1/4 11 ER 24 W 11 EL 24 W 11 IR 24 W 11 1L 24 W 0.7 0.8
22 11 1/4 11 ER 22 W 11 EL 22 W 11IR22 W 111L 22 W 0.8 0.9
20 11 1/4 11 ER 20 W 11 EL 20 W 11 IR 20 W 111L 20 W 0.8 0.9
19 11 1/4 11 ER 19 W 11 EL 19 W 11 IR19W 111L 19 W 0.8 1.0
18 11 1/4 11 ER 18 W 11 EL 18 W 11 IR 18 W 111L 18 W 0.8 1.0
16 11 1/4 11 ER 16 W 11 EL 16 W 11IR16 W 111L 16 W 0.9 1.1
14 11 1/4 11 ER 14 W 11 EL 14 W 111IR14 W 111L 14 W 0.9 1.1
12 11 1/4 11IR12W 111L 12 W 0.1 1.1
11 11 1/4 O11IR11W @11 1L 11 W 0.9 1.2
72 16 3/8 16 ER 72 W 16 EL 72 W 16 IR 72 W 16 IL 72 W 0.7 0.4
60 16 3/8 16 ER 60 W 16 EL 60 W 16 IR 60 W 16 IL 60 W 0.7 0.4
56 16 3/8 16 ER 56 W 16 EL 56 W 16 IR 56 W 16 IL 56 W 0.7 0.4
48 16 3/8 16 ER 48 W 16 EL 48 W 16 IR 48 W 16 IL 48 W 0.6 0.6
40 16 3/8 16 ER 40 W 16 EL 40 W 16 IR 40 W 16 IL 40 W 0.6 0.6
36 16 3/8 16 ER 36 W 16 EL 36 W 16 IR 36 W 16 IL 36 W 0.6 0.6
32 16 3/8 16 ER 32 W 16 EL 32 W 16 IR 32 W 16 IL 32 W 0.6 0.6
28 16 3/8 16 ER 28 W 16 EL 28 W 16 IR 28 W 16 IL 28 W 0.6 0.7
26 16 3/8 16 ER 26 W 16 EL 26 W 16 IR 26 W 16 IL 26 W 0.7 0.7
24 16 3/8 16 ER 24 W 16 EL 24 W 16 IR 24 W 16 IL 24 W 0.7 0.8
*AusschlieBlich in BXC und BMA Beschichtung verfiigbar —}

(1) Erfordert speziellen Halter oder einen durch den Kunden modifizierten Halter.




Gewindedrehplatten &.C.PT

Whitworth - 55° &sw,esk ssp,ess

EX-RH IN-RH
ﬁ" Y IN-LH EX-LH
724

. @i,

AUREN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts Links Rechts Links
22 16 3/8 16 ER22 W 16 EL 22 W 161IR22 W 161L22 W 0.8 0.9
20 16 3/8 16ER20 W 16 EL20 W 16IR20 W 161IL20 W 0.8 0.9
19 16 3/8 16ER19 W 16 EL19 W 16IR19 W 161L19 W 0.8 1.0
18 16 3/8 16 ER18 W 16 EL 18 W 16IR18 W 161L18 W 0.8 1.0
16 16 3/8 16 ER16 W 16 EL 16 W 16IR16 W 16IL16 W 0.9 1.1
14 16 3/8 16ER14 W 16 EL 14 W 16IR14 W 161L14 W 1.0 1.2
12 16 3/8 16ER12 W 16 EL 12 W 16IR12 W 161IL12 W 1.1 1.4
11 16 3/8 16ER11 W 16 EL11 W 16IR11 W 16I1IL11 W 1.1 15
10 16 3/8 16ER10 W 16 EL 10 W 16IR10 W 16IL10 W 1.1 1.5
9 16 3/8 16ER 9 W 16EL 9 W 16IR 9 W 161IL 9 W 1.2 1.7
8 16 3/8 16ER 8 W 16EL 8 W 16IR 8 W 161L 8 W 1.2 1.5
7 22 1/2 22ER 7 W 22EL 7 W 22IR 7 W | 22IL 7 W 1.6 2.3
6 22 1/2 22ER 6 W 22EL 6 W 22IR 6 W | 22IL 6 W 1.6 2.3
5 22 1/2 22ER 5 W 22EL 5 W 22IR 5 W | 22IL 5 W 1.7 2.4
4.5 22U 1/2U 22U E/I/IR/IL 4.5 W 2.3 11.0
4 22U 1/2U 22U E/N/IRIL 4 W 2.8 11.0
4.5 27 5/8 27ER 45W 27EL 45W 27IR 45W | 27IL 45W 1.8 2.6
4 27 5/8 27TER 4 W 27TEL 4 W 27IR 4 W | 27IL 4 W 2.0 29
3.5 27U 5/8U 27U E/NIR/IL35 W 2.1 13.7
3.25 27U 5/8U 27U E/I/IR/L 3.25 W 2.0 13.7
3 27U 5/8U 27U E/I/IR/L 3 W 2.3 13.7
2.75 27U 5/8U 27U E/NIR/IL 2.75 W 24 13.7
*2.625 27U 5/8U 27U E/I/IR/L 2.625 W 2.5 13.7
*2.5 27U 5/8U 27U E/NIRIL25 W 2.8 13.7

*Eine Schneidkante
Bestellbeispiel: 16 IR 18 W BMA

Fur Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite A04-2 und 3




&crr

Gewindedrehplatten

Whitworth - 55° &sw,esk ssp,ess

Typ B

Profilgeschliffen mit gesintertem Spanbrecher

EX-RH IN-RH
AUREN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y
Géange/Zoll Zoll Rechts Rechts
28 11 1/4 11IRB 28 W 0.6 0.6
24 11 1/4 11IRB 24 W 0.6 0.6
20 11 1/4 11IRB20W 0.8 0.9
19 11 1/4 111IRB 19W 0.8 0.9
18 11 1/4 111IRB 18 W 0.8 0.9
16 11 1/4 111IRB 16 W 0.8 0.9
14 11 1/4 11IRB 14 W 0.8 0.9
19 16 3/8 16 ERB 19 W 16 IRB 19 W 0.8 1.0
16 16 3/8 16 ERB 16 W 16IRB 16 W 0.9 1.1
14 16 3/8 16 ERB 14 W 16IRB 14 W 1.0 1.2
11 16 3/8 16 ERB 11 W 16 IRB 11 W 1.1 1.5
10 16 3/8 16 ERB 10 W 16 IRB 10 W 1.1 1.5
Bestellbeispiel: 16 IRB 10 W BMA
V-Typ
AUREN AUREN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y T
Gange/Zoll Zoll Rechts Links
20 16 3/8 16V ER 20 W 16V EL 20 W 1.0 09 36
19 16 3/8 16VER 19 W 16V EL 19 W 1.0 0.9 3.6
18 16 3/8 16V ER 18 W 16V EL 18 W 1.0 1.0 3.6
16 16 3/8 16V ER 16 W 16V EL 16 W 1.0 1.0 3.6
14 16 3/8 16V ER 14 W 16V EL 14 W 1.0 1.2 3.6
12 16 3/8 16V ER 12 W 16V EL 12 W 1.0 1.4 3.6
11 16 3/8 16VER 11 W 16V EL 11 W 1.0 1.5 3.6

Bestellbeispiel: 16V ER 14 W MXC




Gewindedrehplatten &.C.PT

Mehrzahn

;\
x
>

>|

AUREN INNEN
Steigung L I.C. Anzahl Bestellcode Unterleg- Bestellcode Unterleg- | X Y
Gange/Zoll Zoll der Zahne platte platte
14 16 3/8 2 16 ER 14 W 2M AE16M 16 IR 14 W 2M All6M 1.7 2.7
11 16 3/8 2 16 ER 11 W 2M AE16M 16 IR 11 W 2M Al16M 21 34
14 22 1/2 3 22 ER 14 W 3M AE22M 22 IR 14 W 3M Al22M 2.8 45
11 22 1/2 2 22 ER 11 W 2M AE22M 22 IR 11 W 2M Al22M 21 34

Bestellbeispiel: 16 ER 14 W 2M MXC
Zustellungswerte flir Mehrzahnplatten siehe Seite A04-4

Fir Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite A04-2 und 3




&crr

Gewindedrehplatten

NPT

AUREN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts ‘ Links Rechts Links
27 6 5/32 | ULTRA MINI 5 |*06IR27 NPT|*06IL27 NPT | 0.6 0.6
27 8 3/16 *08 IR 27 NPT | *08 IL 27 NPT 0.6 0.6
18 8 3116 |MINI > |+08IR18 NPT |*08IL 18 NPT | 06 0.6
27 11 1/4 11 ER 27 NPT | 11 EL 27 NPT | 11 IR27 NPT | 111IL 27 NPT 0.7 0.8
18 11 1/4 11ER 18 NPT | 11 EL 18 NPT | 11 IR18 NPT | 111IL 18 NPT 0.8 1.0
14 11 1/4 11ER 14 NPT | 11EL 14 NPT | 11 IR14 NPT | 111IL 14 NPT 0.8 1.0
27 16 3/8 16 ER27 NPT | 16 EL27 NPT | 16 IR27 NPT | 161IL 27 NPT 0.7 0.8
18 16 3/8 16 ER18 NPT | 16 EL18 NPT | 16 IR18 NPT | 161IL 18 NPT 0.8 1.0
14 16 3/8 16 ER14 NPT | 16 EL14 NPT | 16 IR14 NPT | 161IL 14 NPT 0.9 1.2
11.5 16 3/8 16 ER 11.5 NPT | 16 EL 11.5 NPT | 16 IR 12.5 NPT | 16 IL 11.5 NPT 1.1 1.5
8 16 3/8 16ER 8 NPT | 16EL 8 NPT | 16 IR 8 NPT | 16IL 8 NPT 1.3 1.8
*AusschlieBlich in BXC und BMA Beschichtung verfligbar
Bestellbeispiel: 16 ER 14 NPT MXC
Fir kleine Bohrungen siehe auch Seite A06-16
Typ B
Profilgeschliffen mit gesintertem Spanbrecher
EX-RH IN-RH
AUREN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts Rechts
18 11 1/4 11IRB 18 NPT 0.8 0.9
18 16 3/8 16 ERB 18 NPT 16 IRB 18 NPT 0.8 1.0
14 16 3/8 16 ERB 14 NPT 16 IRB 14 NPT 0.9 1.2
11.5 16 3/8 16 ER B 11.5 NPT 16 IR B 11.5 NPT 1.1 1.5
8 16 3/8 16 ERB 8 NPT 16IRB 8 NPT 1.3 1.8

Bestellbeispiel: 16 IRB 11.5 NPT BMA

Fir Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite A04-2 und 3
A01-18




Gewindedrehplatten &.C.PT

NPT
Mehrzahn

| Y

14 16 3/8 2 16 ER14 NPT 2M | AE16M 16 IR 14 NPT 2M All6M | 1.7 2.8
11.5 22 1/2 2 22 ER 11.5 NPT 2M | AE22M 22 IR 11.5 NPT 2M Al22M | 2.3 3.5
115 27 5/8 3 27 ER 11.5NPT 3M | AE27M 27 IR 11.5 NPT 3M Al27TM | 3.3 55
8 27 5/8 2 27TER 8 NPT2M | AE27M 27IR 8 NPT2M Al27™M | 3.1 5.0

Bestellbeispiel: 22 ER 11.5 NPT 2M MXC
Zustellungswerte fir Mehrzahnplatten siehe Seite A04-4

-

27 16 3/8 16V ER 27 NPT 16V EL 27 NPT 10 08 36
18 16 3/8 16V ER 18 NPT 16V EL 18 NPT 10 10 36
14 16 3/8 16V ER 14 NPT 16V EL 14 NPT 10 12 36
11.5 16 3/8 16V ER 11.5 NPT 16V EL 11.5 NPT 10 15 36

Bestellbeispiel: 16V ER 14 NPT BMA

Fir Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite A04-2 und 3




&.CPT Gewindedrehplatten

NPTF - Dryseal

Y IN-LH

AUREN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts ‘ Links Rechts Links

27 6 532 | ULTRA MINI __y |*06IR27 NPTF |*06IL27 NPTF | 0.7 0.6
27 8 3/16 *08 IR 27 NPTF |*08IL 27 NPTF | 0.6 0.6
18 8  3/16 |MINI > | *081R18 NPTF |*081L 18 NPTF | 0.6 0.6
27 11 1/4 11 ER 27 NPTF | 11 EL 27 NPTF | 11IR27 NPTF | 111L27 NPTF| 0.7 0.7
18 11 1/4 11ER 18 NPTF | 11EL 18 NPTF | 11IR18 NPTF | 111L18 NPTF| 0.8 1.0
14 11 1/4 11ER 14 NPTF | 11EL 14 NPTF| 11IR14 NPTF | 111L14 NPTF| 08 1.0
27 16 3/8 16 ER27 NPTF | 16 EL27 NPTF| 161R27 NPTF | 161L27 NPTF| 0.7 0.7
18 16 3/8 16 ER18 NPTF | 16 EL 18 NPTF| 161R18 NPTF | 161L 18 NPTF| 0.8 1.0
14 16 3/8 16 ER 14 NPTF| 16 EL 14 NPTF | 16IR14 NPTF | 161IL 14 NPTF| 0.9 1.2
11.5 16 3/8 16 ER 11.5 NPTF | 16 EL 11.5 NPTF | 16 IR11.5 NPTF | 16IL 11.5NPTF | 1.1 1.5
8 16 3/8 16ER 8 NPTF|16EL 8 NPTF| 16IR 8 NPTF| 16IL 8 NPTF | 1.3 1.8

*AusschlieBlich in BXC und BMA Beschichtung verfligbar
Bestellbeispiel: 11 ER 27 NPTF MXC

Typ B

Profilgeschliffen mit gesintertem Spanbrecher

IN-RH
INNEN
S"teigung L I.C. Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts
18 11 1/4 11 IR B 18 NPTF 0.8 0.9
Bestellbeispiel: 11 IR B 18 NPTF BMA
Mehrzahn , EXRH IN-RH
| IN-LH  EX-LH |
- ey A pe
A I.C. A
L
Yy - \‘ _ Y
Steigung L I.C. Anzahl AUREN Unterleg- INNEN Unterleg-| X Y
Gange/Zoll Zoll | der Zéhne Bestellcode platte Bestellcode platte
11.5 22 1/2 2 22 ER11.5NPTF2M | AE22M | 22 IR 11.5 NPTF 2M | AI22M 23 35

Bestellbeispiel: 22 ER 11.5 NPTF 2M BMA
Fir Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite A04-2 und 3




Gewindedrehplatten

&crr

AUREN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y

Gange/Zoll Zoll Rechts ‘ Links Rechts Links
28 6 5132 | ULTRA MINI 5 |*06IR28BSPT | *06IL 28 BSPT | 0.7 0.6
28 8 3/16 *08 IR 28 BSPT | *08 IL 28 BSPT | 0.6 0.6
19 8  3/16 |MINI > | *08 IR 19 BSPT | “08IL 19BSPT | 0.6 0.6
28 11 1/4 11IR28 BSPT | 111L28BSPT | 0.6 0.6
19 11 1/4 11IR19 BSPT| 111L19BSPT | 0.8 0.9
14 11 1/4 11IR14 BSPT| 111IL 14BSPT | 0.9 1.0
11 11 1/4 ®M11 IR 11 BSPT | @11 IL 11 BSPT | 0.9 1.2
28 16 3/8 16 ER 28 BSPT | 16 EL 28 BSPT | 16IR 28 BSPT| 16 IL 28 BSPT | 0.6 0.6
19 16 3/8 16 ER 19 BSPT | 16 EL 19 BSPT | 16IR19 BSPT| 16 1L 19 BSPT | 0.8 0.9
14 16 3/8 16 ER 14 BSPT | 16 EL 14 BSPT 16 IR 14 BSPT| 161L 14BSPT | 1.0 1.2
11 16 3/8 16 ER 11 BSPT | 16 EL 11 BSPT | 16IR11 BSPT| 161IL 11 BSPT | 1.1 1.5

*AusschlieBlich in BXC und BMA Beschichtung verfiigbar

Bestellbeispiel: 11 IR 14 BSPT BMA

(1) Erfordert speziellen Halter oder einen durch den Kunden modifizierten Standardhalter.

EX-RH IN-RH
Profilgeschliffen mit gesintertem Spanbrecher
AUREN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts Rechts

19 11 1/4 11 IR B 19 BSPT 0.8 0.9
19 16 3/8 16 ER B 19 BSPT 1.0 1.1
14 16 3/8 16 ER B 14 BSPT 16 IR B 14 BSPT 1.2 1.0
11 16 3/8 16 ER B 11 BSPT 16 IR B 11 BSPT 1.5 1.1

Bestellbeispiel: 16 ER B 11 BSPT BMA

Fir Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite A04-2 und 3




&.CPT Gewindedrehplatten

BSPT
V-Typ

A
AUREN AUREN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y T
Gange/Zoll Zoll Rechts Links
28 16 3/8 16V ER 28 BSPT 16V EL 28 BSPT 1.0 0.6 3.6
19 16 3/8 16V ER 19 BSPT 16V EL 19 BSPT 1.0 0.9 3.6
14 16 3/8 16V ER 14 BSPT 16V EL 14 BSPT 1.0 1.2 3.6
11 16 3/8 16V ER 11 BSPT 16V EL 11 BSPT 1.0 1.5 3.6

Bestellbeispiel: 16V ER 19 BSPT BMA

DIN 477 0.137P “LHINNEN

90°

0.137PI: /

Gewindeachse B
AUREN
AUREN INNEN
Steigung L I.C. | Konus Bestellcode Bestellcode X Y Gewinde
Gange/Zoll Zoll |Verhaltnis Rechts Rechts Bezeichnung
14 16 3/8 3/25 16 ER 14 DIN477 1.0 1.2 W19.8x1/14 keg (Ext.)
14 11 1/4 3/25 - *11 IR 14 DIN477 0.9 1.0 W19.8x1/14 keg (Int.)
14 16 3/8 3/25 16 ER 14 DIN477 **16 IR 14 DIN477 1.0 1.2 W28.8x1/14 keg
14 16 3/8 3/25 16 ER 14 DIN477 ***16 IR 14 DIN477 1.0 1.2 WB31.3x1/14 keg

*\Verwendbare Halter: SIRO0OT0H11/SIRO010K11
**\lerwendbarer Halter: SIRO016P16
***\lerwendbarer Halter: SIRO020P16

Bestellbeispiel: 16 IR 14 DIN477 BMA

Flr Hartmetallqualitaten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite A04-2 und 3




Gewindedrehplatten &.C.PT

Acme

AUREN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts ‘ Links Rechts Links
16 8 3/16 MINI > *08 IR 16 ACME | **08IL 16 ACME | 0.6 0.6
14 8U 3/16U *08U IR/L 14 ACME 0.8 4.0
12 8u 316U | U MINI o *08U IR/L 12 ACME 0.8 4.0
10 8U 3/16U *08U IR/L 10 ACME 0.8 4.0
16 11 1/4 11 ER 16 ACME 11 EL 16 ACME 11 IR 16 ACME 11 1L 16 ACME 09 1.0
16 16 3/8 16 ER 16 ACME 16 EL 16 ACME 16 IR 16 ACME 16IL16 ACME [ 0.9 1.0
14 16 3/8 16 ER 14 ACME 16 EL 14 ACME 16 IR 14 ACME 16 IL 14 ACME 1.0 1.2
12 16 3/8 16 ER 12 ACME 16 EL 12 ACME 16 IR 12 ACME 16 IL 12 ACME 1.1 1.2
10 16 3/8 16 ER 10 ACME 16 EL 10 ACME 16 IR 10 ACME 16 IL 10 ACME 1.3 1.3
8 16 3/8 16 ER 8 ACME 16 EL 8 ACME 16 IR 8 ACME 16I1L 8 ACME 15 15
6 16 3/8 M16ER 6 ACME |W16EL 6 ACME | W16IR 6 ACME |W16IL 6 ACME 1.7 1.8
6 22 1/2 22 ER 6 ACME 22 EL 6 ACME 221R 6 ACME 22 1L 6 ACME 1.8 21
5 22 1/2 22 ER 5 ACME 22 EL 5 ACME 221R 5 ACME 221L 5 ACME |20 23
4 22 1/2 W22ER 4 ACME |W22EL 4 ACME | W 22IR 4 ACME |@22IL 4 ACME |21 2.2
4 22U  1/2U 22U ER/L 4 ACME 22U IR/L 4 ACME 23 11.0
4 27 5/8 27 ER 4 ACME ‘ 27EL 4 ACME 27IR 4 ACME 271L 4 ACME |23 27
3 27U 5/8U 27U ER/L 3 ACME 27U IR/L 3 ACME 2.8 137
2 33U 3/4U 33U ER/L 2 ACME 33U IR/L 2 ACME 4.3 16.9

*AusschlieBlich in BXC und BMA Beschichtung verfiigbar

**Eine Schneidkante

Bestellbeispiel: 16 ER 16 ACME MXC

(1) Erfordert speziellen Halter oder einen selbststandig

modifizierten Standardhalter.

Acme
V-Typ

IN-RH
EX-LH

A

<]

AUREN INNEN
Steigung | L I.C. Bestellcode XY T Bestellcode XY T
Gange/Zoll Zoll Rechts Links Rechts Links
*3.5 |27 5/8 |27V ER 3.5 ACME 1.85.010.4| 27V IR 3.5 ACME 1.8 4.0 104
S 27 5/8 |27VER3 ACME 1.85.010.4| 27VIR3 ACME 18 46 104
**2 27 5/8 |27VER 2 ACME|27V EL 2 ACME |1.85.010.4[ 27VIR2 ACME | 27V IL 2 ACME |1.8 5.0 10.4

*Mindestbohrungsdurchmesser: 55 mm **Mindestbohrungsdurchmesser: 76 mm
Bestellbeispiel: 27V ER 2 ACME BMA

Fir Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite A04-2 und 3




&.CPT Gewindedrehplatten

Stub Acme

EX-RH IN-RH

v IN-LH EX-LH v

AUREN INNEN
Steigung | L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts ‘ Links Rechts Links
16 8 3/16 | mINI > **08 IR 16 STACME | **08 IL 16 STACME | 0.6 0.6
14 8U 3/16U R *08U IR/L 14 STACME 0.8 4.0
12 8u 3/16U| ‘U MINI - *08U IR/L 12 STACME 0.9 4.0
10 8U 3/16U *08U IR/L 10 STACME 1.0 4.0
16 1 1/4 11 ER 16 STACME | 11 EL 16 STACME 1.0 1.0
16 16 3/8 16 ER 16 STACME | 16 EL 16 STACME | 16 IR 16 STACME | 161IL 16 STACME |1.0 1.0
14 16 3/8 16 ER 14 STACME | 16 EL 14 STACME | 16 IR 14 STACME | 16 1L 14 STACME |11 1.1
12 16 3/8 16 ER 12 STACME | 16 EL 12 STACME | 16 IR 12 STACME | 16 1L 12 STACME |1.2 1.2
10 16 3/8 16 ER 10 STACME |16 EL 10 STACME | 16 IR 10 STACME | 16IL 10 STACME |1.3 1.3
8 16 3/8 16 ER 8 STACME |16 EL 8 STACME| 16 IR 8 STACME | 16IL 8 STACME |15 1.5
6 16 3/8 16 ER 6 STACME |16 EL 6 STACME| 16 IR 6 STACME 16IL 6 STACME (1.8 1.8
6 22 1/2 22ER 6 STACME|22EL 6 STACME| 22IR 6 STACME | 22IL 6 STACME (18 1.8
5 22 1/2 22ER 5STACME|22EL 5STACME| 22IR 5STACME | 22IL 5STACME (2.0 23
4 22 1/2 22ER 4 STACME |22 EL 4 STACME| 22IR 4 STACME | 22IL 4 STACME (23 24
4 22U 1/2U 22U ER/L 4 STACME 22U IR/L 4 STACME 25 110
3 22U 1/2U 22U ER/L 3 STACME 22U IR/L 3 STACME 3.3 11.0
4 27 5/8 27 ER 4 STACME |27 EL 4 STACME| 27IR 4 STACME | 27IL 4 STACME (2.3 24
3 27 5/8 27 ER 3 STACME |27 EL 3 STACME| 27IR 3 STACME | 27IL 3 STACME [2.8 2.9
2 33U 3/4U 33U ER/L 2 STACME 33U IR/L 2 STACME 5.0 16.9

*AusschlieBlich in BXC und BMA Beschichtung verfiigbar

**Eine Schneidkante

Bestellbeispiel: 22 IR 5 STACME MXC

Fir Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite A04-2 und 3




Gewindedrehplatten &.C.PT

Trapez - DIN 103

AURBEN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y
mm Zoll Rechts ‘ Links Rechts Links
1.5 8 3/16 MINI > *08IR1.5TR *08IL 1.5 TR 0.6 0.6
2.0 8U 3/16U | “U” MINI > *08U IR/L 2 TR 0.9 4.0
115 16 3/8 16 ER15TR 16 EL 1.5TR 1.0 1.1
2.0 16 3/8 16 ER2 TR 16EL2 TR 16 IR 2TR 16 IL2TR 1.0 1.3
3.0 16 3/8 16 ER3 TR 16EL3 TR 16 IR 3TR 16 IL3 TR 1.3 1.5
4.0 16  3/8 ®16ER4 TR | WI6EL4 TR @161R 4TR @16 IL4TR 1.3 15
5.0 16U 3/8U **16UIR/IL 5 TR 2.3 8.2
4.0 22 1/2 22ER4 TR 22EL4 TR 22 IR4TR 22 IL4TR 1.8 1.9
5.0 22 1/2 22ER5 TR 22EL5 TR 22 IR5TR 22 IL5TR 2.0 2.4
6.0 22 12 W22ER6 TR | W22EL6 TR | W22 IR6TR W22 IL6TR 20 24
6.0 22U 1/2U 22UER/L 6 TR 22UIR/L 6 TR 20 11.0
7.0 22U 1/2U 22UER/L 7 TR 22UIR/L 7 TR 2.3 11.0
®@7.0 22U 1/2U @22U IR/L 7 TR40 26 11.0
8.0 22U 1/2U 22UER/L 8 TR 22UIR/L 8 TR 25 11.0
6.0 27 5/8 2TER6 TR 27TEL6 TR 271IR6 TR 271L6 TR 2.3 2.7
7.0 27 5/8 2TER7 TR 27TEL7 TR 271IR7 TR 271L7 TR 2.2 2.6
8.0 27U 5/8U 27TUER/L 8 TR 27UIR/L 8 TR 25 137
9.0 27U 5/8U 27TUER/L 9 TR 27UIR/L 9 TR 3.0 137
10.0 27U 5/8U *»*27U ER/L 10 TR **27U IR/L 10 TR 3.2 137
12.0 33U 3/4U 33UER/L 12 TR 33UIR/L 12 TR 3.9 16.9
*AusschlieBlich in BXC und BMA Beschichtung verfligbar ** Eine Schneidkante
***AusschlieBlich mit Halter SIR/LO014M16UB von Seite A02-10 zu verwenden
Bestellbeispiel: 22 IR 5 TR MXC
(1) Erfordert speziellen Halter oder einen durch den Kunden modifizierten Standardhalter.
(2) Sonderhalter erforderlich oder Standardhalter (SIR/L0012L16B,
SIR/L0014L16B) muss vom Kunden modifiziert werden.
(3) AusschlieBlich fur TR 40x7. Verwendbarer Halter SIR/L0025522UB Fl\)l(ﬁﬂ :E,\;(RLE
N —— | \<—>L X
»F« B - »{«
Trapez-DIN 103 € LN el
Y / Y
A A ‘ 9/ Vo A
V-Typ v NV
AUREN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y T
mm Zoll Rechts Links Rechts Links
*9 27 5/8 27VER 9TR 27VEL 9TR 27VIR 9TR 27VIL 9TR 1.8 52 104
*10 27 5/8 27V ER 10 TR 27V EL 10 TR 27VIR 10 TR 27V IL 10 TR 1.8 52 104
**12 27 5/8 27VER 12 TR 27V EL 12 TR 27V IR 12 TR 27V IL 12 TR 1.8 52 104

*Mindestbohrungsdurchmesser: 65 mm

Bestellbeispiel: 27V ER 10 TR BMA
Fur Hartmetallqualitaten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite A04-2 und 3

**Mindestbohrungsdur

chmesser: 73 mm




&.CPT Gewindedrehplatten

PG - DIN 40430

AUREN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts ‘ Standard Rechts Standard
20 8 3/16 | MINI > | *08 IR 20 PG (PG 7) 0.6 0.7
18 1 1/4 11 IR 18 PG (PG 9) 0.8 0.9
20 16 3/8 16 ER 20 PG (PG 7) 0.7 0.8
18 16 3/8 16 ER 18 PG (PG 9, 11, 13,5, 16) 16 IR 18 PG (PG 11, 13.5, 16) 0.8 0.9
16 16 3/8 16 ER 16 PG | (PG 21, 29, 36,42,48) | 16 IR 16 PG | (PG 21, 29, 36, 42,48) | 0.8 1.0

*AusschlieBlich in BXC und BMA Beschichtung verfiligbar
Bestellbeispiel: 16 ER 16 PG BMA

Sdgengewinde - DIN 513

WICHTIGER HINWEIS:

In der CPT-Standardausfiihrung
ist die Flanke mit dem grof3en
Winkel die Leitkante.

Falls anders gewlinscht, bitte

EX-RH oder IN-LH
-

AN

bei der Bestellung angeben. L
%
Arbeitsrichtung C.
PR RN ‘
AUREN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode X Y Bestellcode X Y
mm Zoll Rechts Links Rechts Links

2.0 16 3/8 16 ER2SAGE | 16 EL2SAGE |11 16|16 IR2SAGE |16 IL2SAGE |1.2 1.7
**3.0 22 1/2 22 ER3SAGE | 22 EL3SAGE |15 24|22 IR3SAGE |22 |IL3SAGE |19 29
**4.0 22 1/2 22 ERA4SAGE | 22 EL4SAGE |19 31|22 IR4SAGE |22 |IL4SAGE |2.3 35
*5.0 22U 1/2U | 22U ER 5 SAGE | 22U EL 5 SAGE | 1.2 11.6| 22U IR 5 SAGE | 22U IL5 SAGE [1.911.7
*6.0 22U 1/2U | 22U ER 6 SAGE | 22U EL 6 SAGE | 1.2 11.7| 22U IR 6 SAGE | 22U IL 6 SAGE |2.111.9

*Erfordert spezielle Unterlegplatte AER 22U-1.5 SAGE 5/6, AEL 22U-1.5 SAGE 5/6,
AIR 22U-1.5 SAGE 5/6, AlL 22U-1.5 SAGE 5/6
**Erfordert spezielle Unterlegplatte AER 22-1.5 SAGE 3/4, AEL 22-1.5 SAGE 3/4,
AIR 22-1.5 SAGE 3/4, AL 22-1.5 SAGE 3/4

Bestellbeispiel: 22 IR 4 SAGE BMA

Fir Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite A04-2 und 3




Gewindedrehplatten &G.C.PT.

Rund - DIN 405

AUREN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode X Y Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts Links Rechts Links
10 16 3/8 16 ER 10 RD 16EL10RD |11 1.2 16 IR 10 RD 16 IL 10 RD 1.1 1.2

16 3/8 | 1I6ER 8RD | 16EL 8RD |14 13| 16IR 8RD 16 IL 8 RD 14 14
16 3/8 | 1I6ER 6RD | 16EL 6RD |15 1.7 16 IR 6 RD 16IL 6 RD 14 15
22 1/2 | 22ER 6RD | 22EL 6RD |15 17| 22IR 6RD 221L 6RD 15 17
22 1/2 | 22ER 4RD | 22EL 4RD |22 23| 22IR 4RD 221IL 4RD 22 23
4 27 5/8 | 27TER 4RD | 27EL 4RD |22 23| 27IR 4RD 271L 4RD 22 23

Bestellbeispiel: 27 IL 4 RD BMA

»h OO

Rund - DIN 20400

AUREN INNEN
Steigung L 1<, Bestellcode Bestellcode X Y
mm Zoll Rechts Rechts
4.0 22 1/2 22 ER 4.0 RD 20400 22 IR 4.0 RD 20400 1.4 1.4
5.0 22 1/2 22 ER 5.0 RD 20400 22 IR 5.0 RD 20400 1.7 1.8
6.0 22 1/2 22 ER 6.0 RD 20400 22 IR 6.0 RD 20400 1.7 2.0
8.0 27U 5/8U *27U E/I/R/L 8.0 RD 20400 3.0 137
10.0 27U 5/8U *27U E/I/R/L 10.0 RD 20400 34 137
12.0 33U 3/4U *33U E/I/R/L 12.0 RD 20400 43 169

*Die gleiche Platte fur Innen und AuBen Rechts- und Linksgewinde.

Bestellbeispiel: 22 ER 4.0 RD 20400 MXC

Fir Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite A04-2 und 3




&.CPT Gewindedrehplatten

UNJ unic, uNIF, UNJEE, UNJS

AUREN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts ‘ Links Rechts Links

28 08 3/16 *08IR28UNJ | *08IL28UNJ | 0.6 0.6
24 08 3/16 - *08IR24UNJ | *08IL24UNJ | 0.6 0.6
20 08 3/16 MINI - *08 IR20UNJ | *08IL20UNJ | 0.6 0.7
18 08 3/16 *08 IR18 UNJ | *08 IL 18 UNJ | 0.6 0.7
13 08U 3/16U | "U" MINI —_— *08 UIR/L 13 UNJ 09 40
48 11 1/4 11 ER 48 UNJ 11 EL 48 UNJ 11 IR 48 UNJ 11 IL 48 UNJ 0.6 0.6
44 11 1/4 11 ER 44 UNJ 11 EL 44 UNJ 11 IR 44 UNJ 11 IL 44 UNJ 0.6 0.6
40 11 1/4 11 ER 40 UNJ 11 EL 40 UNJ 11 IR 40 UNJ 11 IL 40 UNJ 0.6 0.6
36 11 1/4 11 ER 36 UNJ 11 EL 36 UNJ 11 IR 36 UNJ 11 IL 36 UNJ 0.6 0.6
32 11 1/4 11 ER 32 UNJ 11 EL 32 UNJ 11 IR 32 UNJ 11 IL 32 UNJ 0.6 0.6
28 11 1/4 11 ER 28 UNJ 11 EL 28 UNJ 11 IR 28 UNJ 11 1L 28 UNJ 0.6 0.6
24 11 1/4 11 ER 24 UNJ 11 EL 24 UNJ 11 IR 24 UNJ 11 1L 24 UNJ 0.7 0.8
20 11 1/4 11 ER 20 UNJ 11 EL 20 UNJ 11 IR 20 UNJ 11 1L 20 UNJ 0.8 09
18 11 1/4 11 ER 18 UNJ 11 EL 18 UNJ 11 IR 18 UNJ 11 IL 18 UNJ 0.8 1.0
16 11 1/4 11 ER 16 UNJ 11 EL 16 UNJ 11 IR 16 UNJ 11 IL 16 UNJ 0.8 1.0
14 11 1/4 11 ER 14 UNJ 11 EL 14 UNJ 11 IR 14 UNJ 11 IL 14 UNJ 09 10
48 16 3/8 16 ER 48 UNJ 16 EL 48 UNJ 16 IR 48 UNJ 16 IL 48 UNJ 0.6 0.6
44 16 3/8 16 ER 44 UNJ 16 EL 44 UNJ 16 IR 44 UNJ 16 IL 44 UNJ 0.6 0.6
40 16 3/8 16 ER 40 UNJ 16 EL 40 UNJ 16 IR 40 UNJ 16 IL 40 UNJ 0.6 0.6
36 16 3/8 16 ER 36 UNJ 16 EL 36 UNJ 16 IR 36 UNJ 16 IL 36 UNJ 0.6 0.6
32 16 3/8 16 ER 32 UNJ 16 EL 32 UNJ 16 IR 32 UNJ 16 IL 32 UNJ 0.6 0.6
28 16 3/8 16 ER 28 UNJ 16 EL 28 UNJ 16 IR 28 UNJ 16 1L 28 UNJ 0.6 0.6
24 16 3/8 16 ER 24 UNJ 16 EL 24 UNJ 16 IR 24 UNJ 16 IL 24 UNJ 0.7 0.8
20 16 3/8 16 ER 20 UNJ 16 EL 20 UNJ 16 IR 20 UNJ 16 1L 20 UNJ 0.8 0.9
18 16 3/8 16 ER 18 UNJ 16 EL 18 UNJ 16 IR 18 UNJ 161L 18UNJ | 0.8 1.0
16 16 3/8 16 ER 16 UNJ 16 EL 16 UNJ 16 IR 16 UNJ 161L 16 UNJ | 0.8 1.0
14 16 3/8 16 ER 14 UNJ 16 EL 14 UNJ 16 IR 14 UNJ 16 IL 14 UNJ 1.0 1.2
13 16 3/8 16 ER 13 UNJ 16 EL 13 UNJ 16 IR 13 UNJ 16 1L 13 UNJ 1.0 13
12 16 3/8 16 ER 12 UNJ 16 EL 12 UNJ 16 IR 12 UNJ 16 1L 12 UNJ 1.1 14
11 16 3/8 16 ER 11 UNJ 16 EL 11 UNJ 16 IR 11 UNJ 16 1L 11 UNJ 1.1 15
10 16 3/8 16 ER 10 UNJ 16 EL 10 UNJ 16 IR 10 UNJ 16 1L 10 UNJ 1.1 15
9 16 3/8 16 ER 9 UNJ 16 EL 9 UNJ 16 IR 9 UNJ 16 IL 9 UNJ 1.2 16
8 16 3/8 16 ER 8 UNJ 16 EL 8 UNJ 16 IR 8 UNJ 16 IL 8 UNJ 1.2 16

*AusschlieBlich in BXC und BMA Beschichtung verfiligbar

Bestellbeispiel: 16 IR 16 UNJ MXC

Fir Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite A04-2 und 3
A01-28




Gewindedrehplatten &.C.PT

UNJ unic, unsr, unies, unss
Typ B

Profilgeschliffen mit gesintertem Spanbrecher

IN-RH

32 1 1/4 11 IR B 32 UNJ 0.6 0.6
28 1 1/4 11 IR B 28 UNJ 0.6 0.6
24 1 1/4 11 IR B 24 UNJ 0.6 0.6
20 1 1/4 11 IR B 20 UNJ 0.8 0.9
18 1 1/4 11 IR B 18 UNJ 0.8 0.9
16 1 1/4 11 IR B 16 UNJ 0.8 0.9
14 1 1/4 11 IR B 14 UNJ 0.8 0.9

Bestellbeispiel: 11 IR B 20 UNJ BMA

Mehrzahn

16 ER 16 UNJ 2M

16 22 ER 16 UNJ 3M

Bestellbeispiel: 22 ER 16 UNJ 3M BMA

23 38

Fir Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite A04-2 und 3




&crr

Gewindedrehplatten

MJ - 150 5855

AUREN INNEN

Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y
mm Zoll Rechts Rechts
0.5 11 1/4 11IR0.5 MJ 0.5 0.4
0.7 11 1/4 11IR0.7 MJ 0.6 0.5
0.75 11 1/4 11 IR 0.75 MJ 0.6 0.5
0.8 11 1/4 11IR0.8 MJ 0.6 0.6
1.0 11 1/4 11ER 1.0 MJ 11IR1.0 MJ 0.7 0.8
1.25 11 1/4 11 ER 1.25 MJ 11 IR 1.25 MJ 0.8 0.9
1.5 11 1/4 11ER 15 MJ 11IR15 MJ 0.8 1.0
2.0 11 1/4 111IR2.0 MJ 0.9 1.0
0.5 16 3/8 16 ER0.5 MJ 0.6 0.6
0.7 16 3/8 16 ER0.7 MJ 0.6 0.6
0.75 16 3/8 16 ER 0.75 MJ 16 IR 0.75 MJ 0.5 0.5
0.8 16 3/8 16 ER 0.8 MJ 16 IR 0.8 MJ 0.6 0.6
1.0 16 3/8 16 ER 1.0 MJ 16IR1.0 MJ 0.7 0.8
1.25 16 3/8 16 ER 1.25 MJ 16 IR 1.25 MJ 0.8 0.9
1.5 16 3/8 16 ER 1.5 MJ 16IR1.5 MJ 0.8 1.0
1.75 16 3/8 16 ER 1.75 MJ 16 IR 1.75 MJ 0.9 1.1
2.0 16 3/8 16 ER 2.0 MJ 16IR2.0 MJ 1.0 1.3
3.0 16 3/8 16 ER 3.0 MJ 16 IR3.0 MJ 1.2 1.6

Bestellbeispiel: 16 ER 1.5 MJ BMA
Profilgeschliffen mit gesintertem Spanbrecher
IN-RH
INNEN

Steigung L I.C. Bestellcode X Y
mm Zoll Rechts
1.0 11IRB 1.0 MJ 0.6 0.6
1.5 u 14 11IRB 1.5MJ 0.8 0.9

Bestellbeispiel: 11 IR B 1.5 MJ BMA

Fir Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite A04-2 und 3




Gewindedrehplatten &.C.PT

American Buttress

WICHTIGER HINWELS v EX-RH IN-RH Y EX-RH oder IN-LH
: IN-LH EX-LH

In ((ijer CIPT—EtandaédaustP&rung X ia‘\ f »‘ ’\«i K

ist die Flanke mit dem grof3en —‘» «.7

Winkel die Leitkante. Ax e e N Oy xt

Arbeitsrichtung

Falls anders gewiinscht, bitte '
bei der Bestellung angeben. L /’ &
D ——
Y

AUREN INNEN

Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts Links Rechts Links
20 11 1/4 11 ER20ABUT | 11 EL 20ABUT | 11 IR20ABUT | 11 IL20ABUT | 1.0 1.3

16 11 1/4 11 ER16 ABUT | 11 EL 16 ABUT | 11 IR16 ABUT | 11 IL16 ABUT | 1.0 1.5

20 16 3/8 16 ER20ABUT | 16 EL 20ABUT | 16 IR20ABUT | 16 IL20ABUT | 1.0 1.3

16 16 3/8 16 ER16 ABUT | 16 EL 16 ABUT | 16 IR16 ABUT | 16 IL 16 ABUT | 1.0 1.5

12 16 3/8 16 ER 12 ABUT | 16 EL 12 ABUT | 16 IR12ABUT | 16 IL12ABUT | 1.4 2.0

10 16 3/8 16 ER 10ABUT | 16 EL 10ABUT | 16 IR10ABUT | 16 IL10ABUT | 1.5 2.3

8 22 1/2 22 ER 8ABUT | 22 EL 8ABUT | 22 IR 8ABUT | 22 IL 8ABUT | 21 3.3

6 22 1/2 22 ER 6ABUT | 22 EL 6ABUT | 22 IR 6ABUT | 22 IL 6ABUT | 21 34
@4 22U 1/2U | 22UER 4 ABUT | 22UEL 4 ABUT | 22UIR 4ABUT | 22UIL 4ABUT | 23 95
@5 27 5/8 27 ER 5ABUT | 27 EL 5ABUT | 27 IR 5ABUT | 27 IL 5ABUT |2.75 45
@3 27U 5/8U | 27UER 3 ABUT | 27UEL 3 ABUT | 27UIR 3 ABUT | 27UIL 3ABUT | 3.1 11.7

Bestellbeispiel: 16 IL 12 ABUT MXC
Die meisten Anwendungen erfordern eine negative Unterlegplatte siehe Seite A04-7

(1) Erfordert spezielle Unterlegplatte AE 22U-1.5 ABUT4, Al22U-1.5 ABUT4
(2) Erfordert spezielle Unterlegplatte AE 27U-1.5 ABUT3, Al27U-1.5 ABUT3
(3) Erfordert spezielle Unterlegplatte AE 27-1.5 ABUT5, Al27-1.5 ABUT5

y  EXRH IN-RH
5| l< IN-LH EX-LH l
o > 4%;
A 1.C. A
L
y - \‘ _ Y
AUREN INNEN
Steigung L I.C. Anzahl Bestellcode Unterleg- Bestellcode Unterleg- | X Y
Gange/Zoll Zoll | der Zahne platte platte
12 22 1/2 2 22 ER 12 ABUT 2M | AE22M | 22 IR 12 ABUT 2M Al22M 25 40

Bestellbeispiel: 22 IR 12 ABUT 2M BMA

Fur Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite A04-2 und 3




&crr

Gewindedrehplatten

Gewindewerkzeuge fiir die Ol- und Gasindustrie

API Rund

Steigung L
Gange/Zoll
10 16
8 16

I.C.
Zoll

3/8
3/8

Konus
IPF

0.75
0.75

Bestellbeispiel: 16 ER 10 API RD BMA

Mehrzahn

AUREN

Bestellcode
Rechts

16 ER 10 API RD
16 ER 8 APIRD

EX-RH
Y IN-LH

INNEN

Bestellcode
Rechts

16 IR 10 API RD
16 IR 8 APIRD

EX-RH

Y
= N e
\ X \;\\N\;\\;\m | C

IN-RH
EX-LH

15
1.3

1.4
1.6

Steigung L I.C. Anzahl AUREN Unterleg- INNEN Unterleg- | X Y
Gange/Zoll Zoll | der Zahne Bestellcode platte Bestellcode platte

10 22 1/2 2 22 ER10APIRD 2M | AE22M | 22IR 10 APIRD 2M | AI22M 2.4 3.7

10 27 5/8 3 27 ER 10 APIRD 3M | AE27M | 27IR 10 APIRD 3M | AI27TM 3.8 6.2

8 27 5/8 2 27ER 8APIRD2M | AE27M | 27IR 8APIRD2M | AI27TM |3.0 4.5

Bestellbeispiel: 27 IR 10 API RD 3M MXC
Zustellungswerte fir Mehrzahnplatten siehe Seite A04-4

Fir Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite A04-2 und 3




Gewindedrehplatten

&crr

Olgewinde
o)

TAPER- IPE +90

V-0.040

Steigung L I.C. | Konus
Gange/Zoll Zoll IPF
5 22 1/2 3
®V-0.038R
Steigung L I.C. | Konus
Gange/Zoll Zoll IPF
4 27 5/8 2
4 27 5/8 3
4 22 1/2 2
4 22 1/2 3

Bestellbeispiel: 27 ER 4 API 383 MXC

"V-0,050

Steigung L I.C. | Konus
Gange/Zoll Zoll IPF
4 27 5/8 2
4 27 5/8 3
4 22 1/2 2
4 22 1/2 3

Bestellbeispiel: 22 ER 4 API 502 BMA

V-0.055

Macaroni Tubing (MT)

AUREN

Bestellcode
Rechts

22 ER 5 API 403

AUREN

Bestellcode
Rechts
27 ER 4 API 382
27 ER 4 API 383
22 ER 4 API 382
22 ER 4 API 383

AUREN

Bestellcode
Rechts
27 ER 4 API 502
27 ER 4 API 503
22 ER 4 API 502
22 ER 4 API 503

American Macaroni Tubing (AMT)
American Mining Macaroni Tubing (AMMT)

Steigung L I.C. | Konus
Gange/Zoll Zoll IPF
6 22 1/2 1.5
6 16 3/8 1.5
6 22 1/2 1.5

AUREN

Bestellcode
Rechts

22 ER 6 API551.5

INNEN
Bestellcode
Rechts
22 IR 5 API 403
INNEN
Bestellcode X
Rechts
27 IR 4 API 382 2.1
27 IR 4 API 383 2.1
22 IR 4 API 382 2.0
22 IR 4 API 383 2.0
INNEN
Bestellcode X
Rechts
27 IR 4 API 502 2.0
27 IR 4 APl 503 2.0
22 IR 4 API 502 1.9
22 IR 4 API 503 1.9
INNEN
Bestellcode X
Rechts
- 2.0
16 IR 6 API 551.5 2.0
22 IR 6 API551.5 2.0

*FUr NC10, N12 ist der Halter SIR0O01616P16CB zu benutzen.
Fur NC13 sind die Halter SIR0O020P 16, SIR0020P16B oder SIR0020S16CB zu benutzen.
**Fir NC16 ist der Halter SIR0O025R22 zu benutzen.
(1) Fur V-0.038R, V-0.050 empfehlen wir die Verwendung von GréBRe 27 fiir mehr Stabilitat.

Flr Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite A04-2 und 3

X Y | Anschlussnr.
oder GrolRe
1.8 25 | 238-412REG
Y Anschlussnr.
oder GrolRe
2.8 NC23-NC50
2.8 NC56-NC77
25 NC23-NC50
2.6 NC56-NC77
Y Anschlussnr.
oder GroRRe
3.0 65/8 REG
3.0 | 5112, 758, 85/8 REG
2.7 65/8 REG
2.8 | 512,758, 85/8 REG
Y Anschlussnr.
oder GrolRe
1.7 | NC10,NC12,NC13,NC16
1.7 | NC10,NC12,NC13*
1.7 | NC16 **




&.CPT Gewindedrehplatten

Olgewinde

Extreme - Line Casing

AUREN INNEN
Steigung L I.C. | Konus Bestellcode Bestellcode X Anschlussnr.
Gange/Zoll Zoll IPF Rechts Rechts oder GrolRe
6 22 1/2 1.50 22ERG6EL 15 22IR6EL 1.5 19 19 5 - 758
5 22 1/2 1.25 22 ER5EL 1.25 22 IR5EL 1.25 24 23 85/8-103/4
Buttress Casing
AUREN INNEN
Steigung L I.C. | Konus Bestellcode Bestellcode X Y | Anschlussnr.
Gange/Zoll Zoll IPF Rechts Rechts oder GrolRe
5 22 1/2 0.75 22 ER 5BUT 0.75 22 IR5BUT 0.75 22 24 41/2 -133/8
5 22 1/2 1.00 22 ER5BUT 1.0 221R5BUT 1.0 23 24 |16 -20
Bestellbeispiel: 22 ER 5 BUT 0.75 MXC
EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH v
Y
> r »}»j
AX X
.. ) 1.C. I.C. A
S VA )
Y
AUREN INNEN
Steigung L 1.C. | Konus Bestellcode X Y Bestellcode X Y Anschlussnr.
Gange/Zoll Zoll IPF Rechts Rechts oder Grol3e
8 16 3/8 0.75 16 ER 8 VAM 1.7 1.8 16 IR 8 VAM 1.7 18| 238- 278
6 22 1/2 0.75 22 ER 6 VAM 24 24 22 IR 6 VAM 25 25| 312- 412
5 22 1/2 0.75 22 ER 5 VAM 24 27 22 IR 5 VAM 24 25| 5 -1338

Bestellbeispiel: 16 ER 8 VAM BMA
Fir Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite A04-2 und 3




Gewindedrehplatten &.C.PT

HUGHES

Y
vy ° [ EX-RH IN-RH
innen P . X N I.C.
Mg ! |

£l L \90 L
[TH o
GEWINDEACHSE & \

auBen

AUREN INNEN
Steigung L I.C. | Konus Bestellcode Bestellcode X Y | Anschlussnr.
Gange/Zoll | mm IPF Rechts Rechts oder GrolRe
815 27 5/8 2 27 ER 3.5 H-902 27 IR 3.5 H-902 28 3.8 31/2 - 65/8
3.5 27 5/8 3 27 ER 3.5 H-903 27 IR 3.5 H-903 28 38 7 -8si8
8 27 5/8 1.25 27 ER 3 SLH-90 27 IR 3 SLH-90 33 46 23/8 - 31/2
Bestellbeispiel: 27 ER 3.5 H-903 BMA
Y > e
;’ | EX-RH IN-RH’
innen r<F4444f144444—1 1> lc. 1C. ;k
‘ ‘ -
! \
N3 o :
\0:20/ J g 900 L L
|
GEWINDEACHSE ‘i—\ \y
auBen 4 \ L S v
AUREN INNEN
Steigung L I.C. | Konus Bestellcode Bestellcode X Y | Anschlussnr.
Gange/Zoll | mm IPF Rechts Rechts oder GrolRe
4 22 1/2 15 22 ER 4 PAC 22 IR 4 PAC 23 23 21/2- 2718
4 27 5/8 1.5 27 ER 4 PAC 27 IR 4 PAC 23 23 21/2 - 2718

Bestellbeispiel: 22 ER 4 PAC MXC




&.CPT Gewindedrehplatten

NPS

/‘Aﬁn
.

EX-RH
Yo IN-LH

IN-RH
EX-LH Y

AUREN INNEN
Steigung L IC. Bestellcode Bestellcode X Y
Gange/Zoll | mm Rechts Links Rechts Links
18 16 3/8 16 ER 18 NPS 16 EL 18 NPS 16 IR 18 NPS 16 IL 18 NPS 0.8 1
14 16 3/8 16 ER 14 NPS 16 EL 14 NPS 16 IR 14 NPS 16 IL 14 NPS 1 1.3
11.5 16 3/8 16 ER 11.5 NPS 16 EL 11.5 NPS 16 IR 11.5 NPS 16 IL 11.5 NPS 1 1.5
8 16 3/8 16 ER 8 NPS 16 EL 8 NPS 16 IR 8 NPS 161L 8 NPS 13 18
Bestellbeispiel: 16 ER 18 NPS BMA
S
all 7 Innen X
VO
o0 S :
auBen ;‘
S 3
AUREN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode X Y Bestellcode X Y
Gange/Zoll mm Rechts Rechts
18 8 3/16 08 IR 18 NPSM 0.7 0.7
18 11 1/4 11 1R 18 NPSM 0.8 1.0
18 16 3/8 16 ER 18 NPSM 0.8 1.0
14 16 3/8 16 ER 14 NPSM 1.0 1.2 16 IR 14 NPSM 1.0 1.2
11.5 16 3/8 16 ER 11.5 NPSM 1.2 15 16 IR 11.5 NPSM 1.2 1.5
8 16 3/8 16 ER 8 NPSM 1.3 1.6 16 IR 8 NPSM 1.2 1.5

Bestellbeispiel: 16 IR 14 NPSM MXC

Flr Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite A04-2 und 3




Gewindedrehplatten &.C.PT

V-Typ
API

oy

\ZiPEn- v 190,

APE}
-

/1
/1

I
A\
N\
Jj
.

\\\\\\l
N\
o

N

L
>

V-Typ auBBen V-Typ innen
Gewinde- | Steigung L I.C. | Konus AUREN v T Anschlussnr.
form Gange/Zoll Zoll IPF Bestellcode oder GroRe

V-0.040 5 27 5/8 3 TNMB 54 ER 5 API 403 2.5 6.4 23/8-41/2 REG
V-0.038R 4 27 5/8 2 TNMC 55 ER 4 API 382 2.8 7.94 NC23-NC50
V-0.038R 4 27 5/8 3 TNMC 55 ER 4 API 383 2.8 7.94 NC56-NC77
V-0.050 4 27 5/8 2 TNMC 55 ER 4 API 502 3.0 7.94 65/8 REG
V-0.050 4 27 5/8 3 TNMC 55 ER 4 API 503 3.0 7.94 51/2,75/8, 8518 REG

Vertikale Einsdtze zur Verwendung mit kompatiblen Haltern auf dem Markt.

Bestellbeispiel: TNMC 55 ER 4 APl 503 BMA

Gewinde- | Steigung L I.C. | Konus INNEN v T Anschlussnr.
form Gange/Zoll Zoll IPF Bestellcode oder GroRe
V-0.040 5 27 5/8 3 TNMB 54 IR 5 API 403 2.5 6.4 23/8-41/2 REG
V-0.038R 4 27 5/8 2 TNMC 55 IR 4 API 382 2.8 7.94 NC23-NC50
V-0.038R 4 27 5/8 3 TNMC 55 IR 4 API 383 2.8 7.94 NC56-NC77
V-0.050 4 27 5/8 2 TNMC 55 IR 4 API 502 3.0 7.94 65/8 REG
V-0.050 4 27 5/8 3 TNMC 55 IR 4 API 503 3.0 7.94 51/2,751/8, 85/18 REG

Vertikale Einsatze zur Verwendung mit kompatiblen Haltern auf dem Markt.

Bestellbeispiel: TNMC 55 IR 4 APl 502 BMA

Flr Hartmetallqualitaten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite A04-2 und 3




&.CPT Gewindedrehplatten

V-Typ
API Buttress Casing

v
Z 4 2y >
A X
V-Typ auf3en V-Typ innen
Steigung L I.C. Konus AUREN v T Anschlussnr.
Gange/Zoll Zoll IPF Bestellcode oder Grole
5 27 5/8 0.75 TNMB 54 ER 5 BUT 0.75 2.4 6.4 41/2 -133/8
5 27 5/8 1.00 TNMB 54 ER 5 BUT 1.0 2.4 6.4 16 -20
Bestellbeispiel: TNMB 54 ER 5 BUT 1.0 BMA
Steigung L I.C. Konus INNEN v T Anschlussnr.
Gange/Zoll Zoll IPF Bestellcode oder GrolRe
5 27 5/8 0.75 TNMB 54 IR 5 BUT 0.75 2.4 6.4 41/2 -133/8
5 27 5/8 1.00 TNMB 54 IR 5 BUT 1.0 2.4 6.4 16 -20

Vertikale Einsdtze zur Verwendung mit kompatiblen Haltern auf dem Markt.

Bestellbeispiel: TNMB 54 IR 5 BUT 0.75 BMA

Flr Hartmetallqualitaten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite A04-2 und 3

AO01-38




Gewindedrehplatten &.C.PT

V-Typ
API Rund

/1
7

>
V. 7 Y Z i
Y 7Y 7 %
A A
V-Typ auf3en V-Typ innen
Steigung ) I.C. Konus AUREN v =
Gange/Zoll Zoll IPF Bestellcode
10 22 1/2 0.75 TNMB 43 ER 10 API RD 1.45 4.76
8 22 1/2 0.75 TNMB 43 ER 8 API RD 1.65 4.76
Bestellbeispiel: TNMB 43 ER 10 API RD BMA
Steigung L I.C. Konus INNEN v T
Gange/Zoll Zoll IPF Bestellcode
10 22 1/2 0.75 TNMB 43 IR 10 API RD 1.45 4.76
8 22 1/2 0.75 TNMB 43 IR 8 API RD 1.65 4.76

Vertikale Einsdtze zur Verwendung mit kompatiblen Haltern auf dem Markt.

Bestellbeispiel: TNMB 43 IR 8 API RD BMA

Flr Hartmetallqualitaten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite A04-2 und 3




A@\C.P.T Gewindedrehhalter

Produktbezeichnung
Klemmbhalter - Bestellcodes

B G EZN @ 0
/ A ¢

Klemmethode Schaftquerschnitt: Lange des Plattensitz- | |B- mitInnenkiihlung
D = Spannpratze AuBenhalter, Halters: groBe i
S =Schraube quadratischer Schaft mm f AL 1c CB - Hartmetallschaft
D = 60 . 2} V - Vertikal
7 AUV 21D £ 240 GG F = 80 - O - Prézisionsausfiihrung
H =100 L
E=AuBen |:| ¢ K =125 L 1C D - Drophead
| = e L =140 06 5/32" |G- Mehrfachwerkzeug
M =150 08 3/16”
Y Innenhalter und oo | |U-U-TYP
e e P =170 08U 3/16"U
=Rechts | | runder Schaft R =200 o4
L = Links S =250 16 3/8"
0020 = @20 mm T =300 22 1/2"
O U =350 22U 1/2"U
V =400 27 5/8"
M | 27U 5/8'U
33U 3/4"U




Gewindedrehhalter @\C.P.T

AuBBenklemmhalter

U-TYP
H B H B
L
F B F B
L
Bestellcode @ Schraube | Schraube | gy RH LH
Rechts A IL B=H L F | Gewinde- | Unterleg- | gcpliissel | UNteNeg-| Unterleg-
platte platte platte platte
*SER 8 8 HI11 11 8 100 11 S11 - K11 - -
*SER 1010 H11 11 10 100 11 S11 - K11 - -
*SER 1010 M11 11 10 150 11 Sl11 - K11 - -
*SER 1212 K11 11 12 125 12 S11 - K11 - -
*SER 1212 M11 11 12 150 12 S11 - K11 - -
SER 1212 F16 16 12 80 16 S16 Al6 K16 AE16 All6
SER 1616 H16 16 16 100 16 S16 Al16 K16 AE16 Al16
SER 2020 K16 16 20 125 20 S16 Al6 K16 AE16 All16
SER 2525 M16 16 25 150 25 S16 Al6 K16 AE16 All16
SER 3232 P16 16 32 170 32 S16 Al6 K16 AE16 All16
SER 2525 M22 22 25 150 25 S22 A22 K22 AE22 Al22
SER 3232 P22 22 32 170 32 S22 A22 K22 AE22 Al22
SER 4040 R22 22 40 200 40 S22 A22 K22 AE22 Al22
SER 2525 M22U 22U 25 150 28 S22 A22 K22 AE22U Al22U
SER 3232 P22U 22U 32 170 32 S22 A22 K22 AE22U Al22U
SER 4040 R22U 22U 40 200 40 S22 A22 K22 AE22U Al22U
SER 2525 M27 27 25 150 32 S27 A27 K27 AE27 Al27
SER 3232 P27 27 32 170 32 S27 A27 K27 AE27 Al27
SER 4040 R27 27 40 200 40 S27 A27 K27 AE27 Al27
SER 2525 M27U 27U 25 150 32 S27 A27 K27 AE27U Al27U
SER 3232 P27U 27U 32 170 32 S27 A27 K27 AE27U Al27U
SER 4040 R27U 27U 40 200 40 S27 A27 K27 AE27U Al27U
*SER 2525 M33U 33U 25 150 32 S33 - K33 - -
*SER 3232 P33U 33U 32 170 32 S33 - K33 - -

*Klemmhalter ohne Unterlegplatte
Fir Linke Ausfiihrung SEL statt SER angeben

Die Klemmbhalter werden mit einem Steigungswinkel von 1.5° hergestellt.
Um den Steigungswinkel zu ermitteln, verwenden Sie bitte die Diagramme im technischen Teil (Seite A04-7).




A@\C.P.T Gewindedrehhalter

Abgesetzte Werkzeughalter

Bestellcode 4 Schrgube Schraube Torx RH LH
Rechts O I L/IB=H L F Gewinde- Unterleg- Schiiissel Unterleg- | Unterleg-

platte platte platte platte
SER 1212 F16-O 16 12 8 16 S16 Al6 K16 AE16 All6
SER 1616 H16-O 16 16 100 | 20 S16 Al6 K16 AE16 All6
SER 2020 K16-O 16 20 125 | 25 S16 Al6 K16 AE16 All6
SER 2525 M16-O 16 25 150 | 32 S16 Al16 K16 AE16 All6
SER 3232 P16-O 16 32 170 | 40 S16 Al16 K16 AE16 All6
SER 2525 M22-O 22 25) 150 | 32 S22 A22 K22 AE22 Al22
SER 3232 P22-O 22 32 170 | 40 S22 A22 K22 AE22 Al22




Gewindedrehhalter @\C.P.T

(]
AuBBenklemmhalter mit Spannpratze - :
F B
L
Schraube [Schraube RH LH
Bestellcode N I _ Spann- i | Torx ) )
Rechts \@ L [B=H| L F pratze Unterleg Unterleg Schlissel Unterleg- |Unterleg
platte platte platte platte
DER 1212 H16 16 12 | 100 | 16 S16 C16 Al16S K16 AE16 All6
DER 1616 H16 16 16 | 100 | 16 S16 C16 A16S K16 AE16 All6
DER 2020 K16 16 20 | 125 | 20 S16 C16 Al6S K16 AE16 All6
DER 2525 M16 16 25 | 150 | 25 S16 C16 Al6S K16 AE16 All6
*DER 2525 M22 22 25 | 150 | 25 S22 c22 A22 K22 AE22 Al22

Fur Linke Ausfiihrung DEL statt DER angeben

Die Klemmhalter werden mit einem Steigungswinkel von 1.5° hergestellt.

Um den Steigungswinkel zu ermitteln, verwenden Sie bitte die Diagramme L

im technischen Teil (Seite A04-7).

Zwei Klemmsysteme lassen sich anwenden: Schraube oder Spannpratze.

*Benutzen Sie den Torxschllssel K21 fiir Spannpratze C22 H B

Vertikal-Klemmbhalter

F B
- Schraube
Bestellcode _ : Torx
Rechts m B=H L F Gewinde- Schlissel
platte
SER 1616 H16V 16 16 100 18 S16S K16
SER 2020 K16V 16 20 125 22 S16S K16
SER 2525 M16V 16 25 150 27 S16S K16
SER 2525 M22V 22 25 150 27.5 S22S K22
SER 3232 P27V-T10 27 32 170 36 S27 K27
L
[ (L]
Vertikal-Halter (schmale Ausfiihrung)
A Schraube
Bestellcode _ : Torx
Rechts L@ B=H L F Gewinde- Schlissel
platte
SER 1616 H16VS 16 16 100 18 S16S K16
SER 2020 K16VS 16 20 125 22 S16S K16
SER 2525 M16VS 16 25 150 27 S16S K16
SER 2525 M22VS 22 25 150 27 S22S K22




A@\C.P.T Gewindedrehhalter

Drophead-Halter a1 A

C2
F A
C1
C
Schraube | Schraube RH LH
=
EEniEE0ez o IL A Al © C1 F | C2 |Gewinde-| Unterleg- To"rx Unterleg- | Unterleg-
Rechts 5 Schlissel
platte platte platte platte
SER 2020 K16D 16 20 20 125 |1 21.0 | 25 | 38 S16 Al6 K16 AE16 All6
SER 2525 M16D 16 25 25 150 | 21.0 | 32 | 38 S16 A16 K16 AE16 All16
SER 2525 M22D 22 25 25 150 | 21.0 | 32 | 38 S22 A22 K22 AE22 Al22

Halter fiir Maschinen mit Linearrevolver

Halter fir AuBengewinde, die L

bei kleinen automatischen g a
Maschinen mit linearem

Revolver benutzt werden. F

B
&
’ - ——
RECHTE AUSFUHRUNG
AN
Schraube | Schraube RH LH
=0
Elesilemz A IL B=H L F | Gewinde- | Unterleg- To"rx Unterleg- | Unterleg-
Rechts 4 Schlissel
platte platte platte platte

*SER 0808 H11G 11 8 100 | 12.0 S11 - K11 - -
*SER 1010 H11G 11 10 100 | 14.0 S11 - K11 - -
SER 1616 K16G 16 16 125 | 21.7 S16 Al16 K16 AE16 Al16
SER 2020 K16G 16 20 125 | 26.2 S16 Al16 K16 AE16 Al16

*Klemmbhalter ohne Unterlegplatte
Fir Linke Ausfiihrung SEL statt SER angeben




Gewindedrehhalter @\C.P.T

X-tream Jet
AuBenklemmhalter mit Innenkiihlung

CPT hat einen einzigartigen AulBendrehhalter mi -
bietet zwei Anschliissmdglichkeiten fiir die Kihli
das KihImittel direkt auf die Schneidkante leitet.

Diese Neuerung bietet

Ihnen folgende Vorteile:

® Bessere Spankontrolle und Spanfluss

® Langere Standzeit und hohere Leistung

® Reduzierung der Schneidkantentemperatur

® Als Linker und Rechter Halter verfiigbar

@ Hohe Abriebfestigkeit aufgrund der Beschichtung

KahImittelkopf

e

Demonstration

Kihlkanalverbindung

/

A4 B Schraube Schraube . RH LH Kihl- | *kiinl-
Bestellcode I'— = | L | F |Gewindeplatte  Unterlegplatte S%gls(sie' Unterleg-|Unterleg-| mittel- |  kanal-
mm | H Torx + Torx + platte | platte | kopf |verbindung

SER 1616 H16B | 16 16 | 100 |16 S16P Al6P K16P AE16 All6 CH3 DAIB6
SER 2020 K16B | 16 20 | 12520 S16P Al6P K16P AE16 All6 CH1 D4/D6
SER 2525 M16B| 16 25 | 150 |25 S16P Al6P K16P AE16 All6 CH1 D46
SER 2525 M22B | 22 25 | 150 |25 S22pP A22P K22pP AE22 Al22 CH1 D4/D6
SER 2525 M27B| 27 25 | 150 |32 S27P A27P K27P AE27 Al27 CH1 B4/D6
SER 3232 P16B | 16 32 | 170 |32 S16P Al6P K16P AE16 All6 CH1 D426
SER 3232 P22B | 22 32 |170 |32 S22P A22P K22P AE22 Al22 CH1 B4/D6
SER 3232 P27B | 27 32 | 170 |32 S27P A27P K27P AE27 Al27 CH1 DAID6

Fir Linke Ausfiihrung SEL statt SER angeben

Die Klemmbhalter werden mit einem Steigungswinkel von 1.5° hergestellt. Um den Steigungswinkel zu ermitteln,
verwenden Sie bitte die Diagramme im technischen Teil (Seite A04-7).

*mitgelieferter Standardanschluss @6 mm




&crr

Gewindedrehhalter

Innenklemmhalter

Min. Bohrungs-
durchmesser
= -

Min.
Be;teecllﬁtc;de (Q I Ll D | D1 | Bohrungs-
durchmesser

*SIR 0005 HO6 6 12 5.1 6.0

*SIR 0007 KO8 8 16 6.6 7.8

*SIR 0008 KO8U 8u 16 7.3 9.0
*SIR 0010 H11 11 10 | 10 12
*SIR 0010 K11 11 16 | 10 12
*SIR 0013 L11 11 16 | 13 15
*SIR 0013 M16 16 16 | 13 16
*SIR 0016 P16 16 20 | 16 19
SIR 0020 P16 16 20 | 20 24
SIR 0025 R16 16 25 | 25 29
SIR 0032 S16 16 32 | 32 36
SIR 0040 T16 16 40 | 40 44
SIR 0050 U16 16 50 | 50 54
*SIR 0020 P22 22 20 | 20 24
SIR 0025 R22 22 25 | 25 29
SIR 0032 S22 22 32 | 32 38
SIR 0040 T22 22 40 | 40 46
SIR 0050 U22 22 50 | 50 56
SIR 0032 S22U 22U 32 |32 38
SIR 0040 T22U 22U 40 | 40 46
SIR 0050 U22U 22U 50 | 50 B
SIR 0032 S27 27 32 | 32 40
SIR 0040 T27 27 40 | 40 48
SIR 0050 U27 27 50 | 50 58
SIR 0060 V27 27 60 | 60 68
SIR 0032 S27U 27U 32 | 32 40
SIR 0040 T27U 27U 40 | 40 48
SIR 0050 U27U 27U 50 | 50 58
SIR 0060 V27U 27U 60 | 60 68
*SIR 0050 U33U 33U 50 | 50 62

*Klemmhalter ohne Unterlegplatte
Fir Linke Ausfiihrung SIL statt SIR angeben

100
125
125
100
125
140
150
170
170
200
250
300
350
170
200
250
300
350
250
300
350
250
300
350
400
250
300
350
400
350

Min. Bohrungs-

D1 durchmesser
H L D
Min. Bohrungs-
durchmesser>
L D
Schrgube Schraube Torx RH LH
F |Gewinde- | Unterleg- . Unterleg-Unterleg-
platte platte Sejllese] platte | platte
4.3 S06 - K06 - -
5.3 S08 = K08 = =
6.6 S08 - K08 - -
7.4 S11 = K11 = =
7.4 S11 - K11 - -
8.9 S11 = K11 = =
10.2 | S16S - K16 - -
11.7 S16S - K16 - -
13.7 S16 Al6 K16 All6 AE16
16.2 S16 Al6 K16 Al16 AE16
19.7 S16 Al6 K16 Al16 AE16
23.7 S16 Al6 K16 | All16 AE16
28.7 S16 Al6 K16 Al16 AE16
15.6 | S22S - K22 - -
18.1 S22 A22 K22 Al22 AE22
21.6 S22 A22 K22 Al22 AE22
25.6 S22 A22 K22 Al22 AE22
30.6 S22 A22 K22 Al22 AE22
24.4 S22 A22 K22 Al22U | AE22U
28.1 S22 A22 K22 | Al22U | AE22U
30.8 S22 A22 K22 | Al22U | AE22U
22.6 S27 A27 K27 Al27 AE27
26.6 S27 A27 K27 Al27 AE27
31.6 S27 A27 K27 Al27 AE27
36.6 S27 A27 K27 Al27 AE27
25.8 S27 A27 K27 AlI27U | AE27U
294 S27 A27 K27 Al27U | AE27U
34.4 S27 A27 K27 AlI27U | AE27U
39.7 S27 A27 K27 Al27U | AE27U
37.5 S33 - K33 - -

Die Klemmbhalter werden mit einem Steigungswinkel von 1.5° hergestellt. Um den Steigungswinkel
zu ermitteln, verwenden Sie bitte die Diagramme im technischen Teil (Seite A04-7).

Fir U-Typ Platten Tr, Acme, Stub-Acme, schauen Sie in unserer Software oder kontaktieren Sie uns.

A02-8




Gewindedrehhalter @\C.P.T

Innenklemmhalter mit Innenkiihlung

Mit Min. Bohrungs-
Innenkiihlung durchmesser _,
- D1
F \
L1 L 5
Bestellcode S Min. Schraube | Schraube | .- RH LH
Rechts IL D | D1 dsrc:;rr::r;g; r L |L1| F |Gewinde- | Unterleg- Schiiissel Unterleg-|Unterleg-
platte platte platte platte
*SIR 0010 K11B 11 16| 10 12 125 125 | 74 S11 - K11 - -
*SIR 0013 M16B | 16 |16| 13 16 150 | 32 |10.2 | S16S - K16 - -
*SIR 0016 P16B 16 20| 16 19 170 | 40 |11.7 S16S - K16 - -
SIR 0020 P16B 16 |20| 20 24 170 | - |13.7 S16 Al16 K16 Al16 AE16
SIR 0025 R16B 16 25| 25 29 200 | - |16.2 S16 Al6 K16 All6 AE16
SIR 0025 R22B 22 |25| 25 29 200 | - |18.1 S22 A22 K22 Al22 AE22
SIR 0032 S16B 16 |32 32 36 250 | - |19.7 S16 Al6 K16 All6 AE16

*Klemmhalter ohne Unterlegplatte
Fir Linke Ausfiihrung SIL statt SIR angeben

Die Klemmhalter werden mit einem Steigungswinkel von 1.5° hergestellt. Um den Steigungswinkel
zu ermitteln, verwenden Sie bitte die Diagramme im technischen Teil (Seite A04-7).

Innenklemmhalter mit Spannpratze

Min. Bohrungs-
durchmesser
(- -

D1
F | \\
L1
L D
Bestellcode o Min. Schraube _| Schraube RH LH
Rechts IL D |D1| Bohrungs- | L |L1| F |Gewinde- S;::tr;r; Unterleg- Sc;ll-?ur;(sel Unterleg-|Unterleg-
durchmesser platte P platte platte | platte

DIR 0020 P16 16 20|20 24 170| - | 13.7 S16 C16 A16S K16 All6 AE16
DIR 0025 R16 16 |25|25 29 200| - | 16.2 S16 C16 A16S K16 Al16 AE16
DIR 0032 S16 16 |32|32 36 250| - | 19.7 S16 C16 A16S K16 All6 AE16
*DIR 0025 R22 22 25|25 29 200| - | 18.1 S22 C22 A22 K22 Al22 AE22

Fir Linke Ausfiihrung DIL statt DIR angeben
Zwei Klemmsysteme lassen sich anwenden: Schraube oder Spannpratze.
*Benutzen Sie den Torxschlissel K21 flir Spannpratze C22

Bohrstangen mit 3.5° Steigungswinkel

Bestellcode = Min. Schraube
Rechts IL D D1 Bohrungs- L L1 F Gewinde- | ¢ Ilc?.rx |
durchmesser platte chiusse
SIR 0016 P16B-3.5 16 20 16 19 170 40 13.7 S16S K16
SIR 0020 P22B-3.5 22 20 20 24 170 - 15.6 S22S K22

Fur Linke Ausfiihrung SIL statt SIR angeben




A@\C.P.T Gewindedrehhalter

Halter fiir spezielle Gewindedrehanwendungen

SIR 0014 M16 UB o
' SIRO009KO8-1/2-13UNC ¥ : v
- D - °
eut L [ 3 L A

SIR 0025 S22UB - TR40X7

¢ SIR 0012 L16B & SIR 0014 L16B J ¢

r)‘ﬂ
E
S o
4>| m
H
—

Schraube
=0
sl ETnt < I D | b1 | L | 11 | F | Gewnde |Gewinde | 1°%
Rechts & Schlissel
platte

*SIR 0009 K08 8 16 8.7 125 30 6.5 1/2 - 13UNC S08 K08
SIR 0012 L16B 16 20 11.5 140 33 10.5 TR18x4 S16S K16
SIR 0014 L16B 16 20 12.5 140 36 21.1 TR20x4 S16S K16
SIR 0014 M16UB 16 20 135 150 40 13.2 TR22x5 S16S K16
SIR 0025 S22UB 22 25 - 250 195 TR40x7 S22S K22

Linke Ausfiihrung bitte anfragen
*Nur als rechte Ausflihrung verfiigbar




Gewindedrehhalter @\C.P.T

Vollhartmetall-Bohrstangen
Mit Innenkiihlung

Min. Bohrungs-
durchmesser

Innen'\lgilithlung D1 <—>‘
VHM-Bohrstangen werden

verwendet, wenn bei langem 1

Uberhang und kleinen Bohrungs- L D
durchmessern mit Vibrationen und

Durchbiegen zu rechnen ist.

o il Schraube | Schraube RH LH
Be;';e(ilﬁt(;de Q I Lip| b1 B%T:::'ES' L | L1 F | Gewinde- | Unterleg- Sc;?ur;(sel Unterleg-|Unterleg-
eSS platte platte platte platte
SIR 0005 HO6CB 6 6| 5.1 6.0 100 | 26 | 4.3 S06 - K06 - -
SIR 0007 KO8CB 8 8| 6.6 7.8 125| 31 | 53 S08 - K08 - -
SIR 0008 KO8BUCB | 8U 8| 7.3 9.0 125| 35 | 6.6 S08 - K08 - -
SIR 0010 M11CB |11 10| 10 12 150 | - 7.4 S11 - K11 - -
SIR 0012 P11CB 11 12| 12 15 170 | - 8.4 S11 - K11 - -
SIR 0016 R16CB | 16 16| 16 19 200 | - |11.7 S16S - K16 - -
*SIR 0020 S16CB | 16 20| 20 24 250 | - |13.7 S16 Al6 K16 All16 AE16
*SIR 0025 S16CB | 16 25| 25 29 250 | - |16.2 S16 Al6 K16 Al1l6 AE16
*SIR 0020 S22CB | 22 20| 193 | 24 250 | 100 |15.6 S22 - K22 - -

*Vollhartmetall-Bohrstangen mit Unterlegplatte
**Steigungswinkel: 3.5°
Fir Linke Ausfiihrung SIL statt SIR angeben

Vertikal-Klemmhalter
< g \ durchmesser ‘

\

Ll

%‘ T ‘<*

Bestellcode Min. Schraube Torx
©) I L D Bohrungs- L F Gewinde- "
HEEIS < durchmesser platte Schlussel
SIR 0040T27V-T10 27 40 48 300 29 S27 K27
SIR 0050U27V-T10 27 50 58 350 34 S27 K27

*Zu beachten ist der min. Bohrungsdurchmesser des Gewindeprofiles.
Fur Linke Ausfiihrung SIL statt SIR angeben




&crr

Gewindedrehhalter

Star Werkzeughalter 022

SER0022H16 SER0022H11
4“ ol
- - -—n0
- - - - a)
L1 L1
L L
Bestellcode Schraube | Schraube Torx RH LH
Recht —Et»— L L1 F | Gewinde- | Unterleg- . Unterleg- | Unterleg-
eents platte platte seniEsz] platte platte
SER 0022 H11 11 22 100 40 | 13.3 S11 - K11 - -
SER 0022 H16 16 22 100 40 | 14.6 S16 Al6 K16 AE16 All16

Fur Linke Ausfiihrung SEL statt SER angeben




Stechplatten ‘ AQO5

Eine Kombination aus geschliffenem Profil und gesintertem Spanbrecher

Vorteile:
o Gleicher Halter zum Stechen und Gewindeschneiden @3 Schneidkanten
e Minimale Werkzeugkosten e Prazisionsgeschliffen

Seite: Inhalt:
Stechplatten 2 Stechplattensets 3
Stechplatten Radius fir Innen- und Au3enbearbeitung 2 Technischer Teil 4

Produktbezeichnung 3




&.CPT Stechplatten

Stechplatten

AuBen & Innen
ER/IL IR/EL

Die gleiche Platte kann fir ~ Die gleiche Platte kann fiir
EX-RH und IN-LH eingesetzt  IN-RH und EX- LH eingesetzt
werden. werden.

050 |14 1/4 11 11 ER/IL 0.50 - 11 IR/EL 0.50 -
060 |14 1/4 11 11 ER/IL 0.60 = 11 IR/EL 0.60 =
070 |14 1/4 11 11 ER/IL 0.70 - 11 IR/EL 0.70 -
0.80 |14 1/4 11 11 ER/IL 0.80 = 11 IR/EL 0.80 =
1.00 |14 1/4 11 11 ER/IL 1.00 - 11 IR/EL 1.00 -
120 |14 1/4 11 11 ER/IL 1.20 - 11 IR/EL 1.20 -
050 |14 3/8 16 16 ER/IL 0.50 AE 16-0 16 IR/EL 0.50 Al 16-0
1.00 |14 3/8 16 16 ER/IL 1.00 AE 16-0 16 IR/EL 1.00 Al 16-0
1.20 | 1.6 3/8 16 16 ER/IL 1.20 AE 16-0 16 IR/EL 1.20 Al 16-0
1.40 | 1.8 3/8 16 16 ER/IL 1.40 AE 16-0 16 IR/EL 1.40 Al 16-0
1.70 | 2.0 3/8 16 16 ER/IL 1.70 AE 16-0 16 IR/EL 1.70 Al 16-0
195 | 2.0 3/8 16 16 ER/IL 1.95 AE 16-0 16 IR/EL 1.95 Al 16-0
225 | 225 3/8 16 16 ER/IL 2.25 AE 16-0 16 IR/EL 2.25 Al 16-0

Bestellbeispiel: 16 ER/IL 1.20 BXC

*Die Platten sollten mit unseren Standard-Haltern benutzt werden.

*Die Unterlegplatten muss auf AE 16-0 oder Al 16-0 gewechselt werden, bevor Stechplatte
der GroBe 16 mm (3/8") verwendet werden.

*Innenhalter mit PlattengréBe 16 ohne Unterlegplatte kénnen nicht benutzt werden.

Stechplatten Radius fiir Innen- und AuBenbearbeitung

Hartmetallsorte: BXC

R R,
TLP/\ c AuBBen & Innen G, /ﬂi

¥ ’ Teilprofil
] / ER/IL IR/EL A
Die gleiche Platte kann Die gleiche Platte kann \
fir EX-RH und IN-LH fir IN-RH und EX-LH
Yy eingesetzt werden. eingesetzt werden. N

0.5 1.4 3/8 16 16 ER/IL R0.50 AE 16 -0 16 IR/EL R0.50 Al16-0
0.6 1.6 3/8 16 16 ER/IL R0.60 AE 16 -0 16 IR/EL R0.60 Al16-0
0.9 2.0 3/8 16 16 ER/IL R0.90 AE 16-0 16 IR/EL R0.90 Al16-0
1.0 2.0 3/8 16 16 ER/IL R1.00 AE 16 -0 16 IR/EL R1.00 Al'16-0
11 215 | 3/8 16 16 ER/IL R1.10 AE 16-0 16 IR/EL R1.10 Al16-0
12 225 | 3/8 16 16 ER/IL R1.20 AE 16 -0 16 IR/EL R1.20 Al'16-0

Bestellbeispiel: 16ER/IL R1.20 BXC

*Die Platten sollten mit unseren Standard-Haltern benutzt werden.

*Die Unterlegplatten muss auf AE 16-0 oder Al 16-0 gewechselt werden, bevor Stechplatte
der Gro3e 16 mm (3/8") verwendet werden.

*Innenhalter mit Plattengro3e 16 ohne Unterlegplatte konnen nicht benutzt werden.

A05-2




Stechplatten &.CPT

Produktbezeichnung
Stechplatten - Bestellcodes

E @ BT
L I —

E=AuBen R = Radi Breite mm Hartmetall-
| =Innen = nadius 0.50-2.25 qualitdten:

POoAL LG BxC
L BMA

L @ R =Rechts

L I.C

L = Links

1 /4"
16 3/8"

Stechplattensets

ER / IL Platten IR / EL Platten

KGRO - AUSSEN KGRO - INNEN
16 ER/IL 1.0 BXC 1 Stk. 16 IR/EL 1.0 BXC 1 Stk.
16 ER/IL 1.2 BXC 1 Stk. 16 IR/EL 1.2 BXC 1 Stk.
16 ER/IL 1.4 BXC 1 Stk. 16 IR/EL 1.4 BXC 1 Stk.
16 ER/IL 1.7 BXC 1 Stk. 16 IR/EL 1.7 BXC 1 Stk.
16 ER/IL 1.95 BXC 1 Stk. 16 IR/EL 1.95 BXC 1 Stk.
16 ER/IL 2.25 BXC 1 Stk. 16 IR/EL 2.25 BXC 1 Stk.

Unterlegplatte AE 16 -0 1 Stk. Unterlegplatte Al 16 -0 1 Stk.




&.CPT Stechplatten

Technischer Teil
Schnittgeschwindigkeit fiir Stechplatten

Hartmetallqualitdten:

BXC (P30 - P50, K25 - K40)

PVD TiN beschichtete Qualitat fir niedrige Schnittgeschwindigkeiten,

eignet sich gut fir viele rostfreie Stahlarten.

BMA (P20 - P40, K20 - K30)

PVD TiAIN beschichtete Ultra-Feinstkornqualitat fir rostfreien Stahl

und exotische Materialien bei mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten.

Niedrig- & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl 20-100
Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl 30- 80
Legierter Stahl und Vergutungsstahl 40- 90
Rostfreier Stahl 30- 80
Rostfreier Stahlguss 30- 90
Gusseisen 30- 90
- Non-NE-Metalle und Aluminium 20-200

Fur kleinere Bohrungen siehe Seite A06-22 bis 30.




Tiny Tools

Demonstration

Vollhartmetallwerkzeuge fiir kleine Bohrungen

Diese Werkzeuge sind speziell fiir die Hightech-Industrie, Medizintechnik und Kleinkomponenten-Fertigung.
Alle Werkzeuge verfligen (iber einen Kiihlkanal entlang des Schaftes, wodurch das KiihImittel direkt auf
die Schneide trifft, fir einen weichen Schnitt und die Spane werden auch entfernt.

Inhalt: Seite: Inhalt: Seite:
Miniatur-Werkzeuge 2-31 MFR Axial Einstechen mit Spanbrecher 26
Produktbezeichnung - Bestellcodes 2 MFL Axial Einstechen 27
MTR Drehen 3-4 MVR Axial Stechen 28
CBR Profildrehen und Bohren 5 MZR Axial Einstechen 29
CMR Multi-Task 6 MZL Axial Einstechen 30
MXR Riickwartsdrehen 7 HK Raumwerkzeug fiir Innensechskant 31
MPR Profildrehen und Bohren 8-9

MUR Profildrehen, 90° Plandrehen 10 Miniatur-Werkzeug-Halter 32-41
MQR Profildrehen und Bohren 1 Produktbezeichnung - Bestellcodes 32
MIR Gewindedrehen 12-18 Miniatur Spannhlsen 32-33
MDR Einsatze — Gewindefreistich, Anfasen und 19 Miniatur-Werkzeug-Halter 34
Einstechen fur Langdrehautomaten

MCR Anfasen und Bohren 20 CIM-Spannsystem 35-38
MWR Senken und Profildrehen 21 Miniatur-Werkzeug-Halter 39-41
MGR Einstechen 22-23 mit quadratischem Schaft

MKR Vollradius Einstechen 24 Miniatur-Werkzeug-Sets 42
MFR Axial Einstechen 25 Technischer Teil 43-46




&.CPT, Miniatur-Werkzeuge

Produktbezeichnung
Miniatur-Werkzeuge - Bestellcodes

LT LR 13 [R02 JLo] Cgexe

M = Mini- R = Rechts Lange
Werkzeuge L = Links L5 = 5mm
C= CMR L10=10 mm
Y L15=15mm
Einsatzdurchmesser 22 =22 mm
3= 30mm L35=35mm
4= 40mm Y
5= 5.0mm
6= 6.0mm Spanbrecher
7= 7.0mm
Y 8= 8.0mm
T = Drehen 10=10.0 mm Y
P = Profilieren und Bohren Hartmgtall-
Q = Profilieren und Bohren Y qua&;%ten:
| = Gewindeschneiden
. - Innendrehen BXC
D = Gewindefreistich R0.2 = Spitzen-Radius 0.2 mm BMK
C = Anfasen . . *TNX
G = Anfasen Gewindeschneiden L
- o Teilprofile: A60, A55,
K = Radius Einstechen Vollprofile: ISO, UN, NPT, ACME, TR
F = Axial Einstechen .
e Breite
Z = Axial Einstechen B1.0=1.0 mm
X = Rickwartsdrehen B1.5=1.5mm
U = Profildrehen B2.0=2.0 mm
W = Senken und Profildrehen

V = Axial Stechen
M = Multi task tool
B = Spanbrecher

*Nur fur CBR Einsatze erhaltlich




Miniatur-Werkzeuge &.C.PT

MTR Einsdtze Innendrehen mit Innenkiihlung

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

Beschichtung | P | M - S H
K20 oO|lo| e ]| O
BXC e o o O | e o
BMK e o o O | o o
D Bestellcode L L1 R B | M s Halter
durchmesser
MTR1 RO L6 39 6 0 0.5 1.0
3.0 MTR 1 RO0.05L4 39 4 0.05 0.5 1.0 SIM ... H3
MTR 1 RO0.05L6 39 6 0.05 0.5 1.0
MTR 1.2 RO L7 39 7 0 0.6 1.2
3.0 MTR 1.2 RO L9 39 9 0 0.6 1.2 SIM... H3
MTR 1.5 RO L6 39 6 0 0.7 115
3.0 MTR 1.5R0.1 L6 39 6 0.10 0.7 1.5 SIM... H3
MTR2 RO L10 39 10 0 0.8 2.1
MTR 2 RO0.05L5 39 5 0.05 0.8 2.1
MTR 2 RO0.05L10 39 10 0.05 0.8 2.1
3.0 MTR 2 RO0.1 L10 39 10 0.10 0.8 2.1 SIM ... H3
MTR 2 RO0.1 L15 39 15 0.10 0.8 2.1
MTR 2 R0.15L5 39 5 0.15 0.8 2.1
MTR 2 RO0.15L10 39 10 0.15 0.8 2.1
MTR 2.5 RO L10 51 10 0 1.0 2.5
4.0 MTR 2.5 R0.1 L10 Sill 10 0.10 1.0 2.5 SIM ... H4
MTR 2.5 R0.1 L15 51 15 0.10 1.0 2.5
MTR 3 RO0.05L10 39 10 0.05 1.3 3.1
MTR 3 RO0.05L15 39 15 0.05 1.3 3.1
MTR3 RO.1 L10 39 10 0.10 1.3 3.1
3.0 MTR 3 RO0.1 L15 39 15 0.10 1.3 3.1 SIM.... H3
MTR 3 RO0.2 L10 39 10 0.20 1.3 3.1
MTR 3 RO0.2 L15 39 15 0.20 1.3 3.1
MTR 4 RO0.05 L15 51 15 0.05 1.7 4.1
MTR 4 RO0.05L22 51 22 0.05 1.7 4.1
MTR 4 RO0.1 L10 Sill 10 0.10 1.7 4.1
MTR 4 RO0.1 L15 51 15 0.10 1.7 4.1
4.0 MTR 4 RO0.1 L22 Sill 22 0.10 1.7 4.1 SIM ... H4
MTR 4 RO0.2 L10 51 10 0.20 1.7 4.1
MTR 4 RO0.2 L15 Sill 15 0.20 1.7 4.1
MTR 4 RO0.2 L22 51 22 0.20 1.7 4.1
MTR 4 RO0.2 L30 62 30 0.20 1.7 4.1

Fur weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41 @ Erste Wahl O Alternative




&.CPT Miniatur-Werkzeuge

MTR Einsdtze Innendrehen mit Innenkiihlung

@ Min. Bohrungs-

durchmesser
D Bestellcode L L1 R F LAl Bl Halter
durchmesser

MTR 5 R0.05L15 51 15 0.05 2.1 5.1
MTR 5R0.1 L15 5l 15 0.10 2.1 5.1
MTR 5R0.1 L22 51 22 0.10 2.1 51
MTR 5R0.1 L30 76 30 0.10 2.1 5.1

5.0 MTR 5R0.2 L10 51 10 0.20 2.1 51 SIM . H5
MTR 5R0.2 L15 51 5 0.20 2.1 5.4l
MTR 5R0.2 L22 51 22 0.20 2.1 5.1
MTR 5R0.2 L30 76 30 0.20 2.1 5.4
MTR 5R0.2 L40 76 40 0.20 2.1 5.1
MTR 6 R0.05 L15 51 15 0.05 2.8 6.1
MTR 6 R0.05 L22 51 22 0.05 2.8 6.1
MTR 6 R0.1 L15 51 5 0.10 2.8 6.1
MTR 6 R0.1 L22 51 22 0.10 2.8 6.1

6.0 MTR 6 R0.2 L15 Sill 5 0.20 2.8 6.1 SIM ... H6
MTR 6 R0.2 L22 51 22 0.20 2.8 6.1
MTR 6 R0.2 L30 58 30 0.20 2.8 6.1
MTR 6 R0.2 L35 76 35 0.20 2.8 6.1
MTR 6 R0.2 L40 76 40 0.20 2.8 6.1
MTR 7 R0.2 L22 62 22 0.20 3.3 7.1

7.0 MTR 7 R0.2 L30 62 30 0.20 3.3 7.1 SIM-.. H7
MTR 8 R0.2 L15 64 15 0.20 3.8 8.1

8.0 MTR 8 R0.2 L22 64 22 0.20 3.8 8.1 SIM ... H8
MTR 8 R0.2 L35 76 35 0.20 3.8 8.1

10.0 MTR 10 R0.2 L35 73 35 0.20 4.8 10.1 SIM ... H10

Bestellbeispiel: MTR 4 R0.2 L15 BXC

Fur linke Ausfiihrung MTL statt MTR angeben
Fir weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41




Miniatur-Werkzeuge &.C.PT

CBR Miniatur-Werkzeuge

Profildrehen und Bohren mit spanbrecher

Der neue Spanbrecher in Kombination mit innerer p
Kuhlmittelzufuhr sorgt fiir eine optimale Spankontrolle im
Schneidprozess.

Hervorragende Losung fiir die Bearbeitung
von rostfreien Stahlen, Superlegierungen und
anderen "schwierigen" Materialien.

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

i o

—_— i

r T
Detail A
| L1 |
Beschichtung | P | M S | H
TNX ) [} ® ) ) )
D Bestellcode L L1 R H F DAL TG Halter
durchmesser
CBR 4 R0.2 L10 51 10 0.2 0.4 1.8 41
SIM ... H4
4.0 CBR 4 R0.2 L15 51 15 0.2 0.4 1.8 4.1
CBR 5R0.2 L15 51 15 0.2 0.8 2.3 5.1
_ SIM ... H5
5.0 CBR5R0.2 L22 51 22 0.2 0.8 2.3 5.1
CBR 6 R0.2 L15 51 15 0.2 1.0 2.8 6.1
] SIM ... H6
6.0 CBR 6 R0.2 L22 51 22 0.2 1.0 2.8 6.1
Bestellbeispiel: CBR 5 R0.2 L15 TNX @ Erste Wahl O Alternative

Fir linke Ausflihrung CBL statt CBR angeben
Flr weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41




&.CPT Miniatur-Werkzeuge

CMR Multi-Task Minuaturwerkzeuge

zum Bohren, Drehen, Plandrehen und Anfasen mit einem einzigen Werkzeug

Beschichtung | P | M S | H
BMK e  ®© o O | o o

D Bestellcode L L1 R F C Eielr - Halter
durchmesser*
CMR 4 R0.1 L10 51 10 0.1 1.8 1.1 4.0
4.0 CMR 4 RO.1 L15 51 15 0.1 18 14 4.0 SIM...H4
CMR 5 R0.2 L10 51 10 0.2 2.1 1.3 5.0
5.0 CMR 5R0.2 L15 51 15 0.2 21 1.3 5.0 SIM...HS
CMR 6 R0.2 L12 58 12 0.2 2.8 1.5 6.0
. IM...H
6.0 CMR 6 R0.2 L18 58 18 0.2 2.8 1.5 6.0 SIM...HE
Bestellbeispiel: CMR 6 R0.2 L12 BMK @® Erste Wah! O Alternative

Fur linke Ausfiihrung CML statt CMR angeben

*Der kleinste vom Werkzeug herzustellende Durchmesser.
Fir weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41

Demonstration




Miniatur-Werkzeuge &.C.PT

MXR Einsdtze Riickwdrtsdrehen

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

Beschichtung | P | M - S H
K20 o|o|e]| o0
BXC e | e O | e o
BMK e |0 ®e O | e ®
D Bestellcode L L1 B R H 5 |l EEIUES
durchmesser
4.0 MXR 4 R0O.1 L10 51 10 1.3 0.10 0.5 1.3 3.1 SIM ... H4
40 MXR 4 R0.15 L10 51 10 1.3 0.15 0.8 1.7 4.1 SIM . H4
MXR 4 R0.15 L15 51 15 1.3 0.15 0.8 1.7 4.1
MXR 5R0.2 L15 51 15 1.5 0.20 1.0 2.3 5.1
5.0 MXR 5R0.2 L22 51 22 1.5 0.20 1.0 2.3 5.1 SIM.. H5
6.0 MXR 6 R0.2 L15 51 15 15 | 0.20 1.8 2.8 6.1 SIM .. H6
MXR 6 R0.2 L22 51 22 1.5 0.20 1.8 2.8 6.1
Bestellbeispiel: MXR 4 R0.15 L15 BXC @ Erste Wahl O Alternative

Fir linke Ausfliihrung MXL statt MXR angeben
Flr weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41




&.CPT Miniatur-Werkzeuge

MPR Einsdtze Profildrehen und Bohren

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

Beschichtung | P | M - S H
K20 oO| o | e ]| O
BXC ®e o o | O o o
BMK ®  ®© o O | e o
D Bestellcode L | u R H 5 (W EEIEE
durchmesser
MPR 1 RO0.05L4 39 4 0.05 0.2 0.5 1.0
3.0 MPR1 RO0.05L8 39 8 0.05 0.2 0.5 1.0 SIM... H3
MPR 1.2 R0.1 L5 39 5 0.10 0.3 0.6 1.2
3.0 MPR 1.2 RO.1 L9 39 9 0.10 0.3 0.6 1.2 SIM... H3
MPR 1.5 R0.05 L10 39 10 0.05 0.3 0.7 1.5
3.0 MPR 1.5 R0.1 L6 39 6 0.10 0.3 0.7 115 SIM ... H3
MPR 1.5 R0.1 L10 39 10 0.10 0.3 0.7 1.5
MPR 2 RO0.05L10 39 10 0.05 0.5 0.8 2.1
30 MPR 2 RO0.1 L10 39 10 0.10 0.5 0.8 2.1
' MPR 2 RO0.15L5 39 5 0.15 0.5 0.8 2.1 SIM ... H3
MPR 2 R0.15L10 39 10 0.15 0.5 0.8 2.1
MPR 2 RO0.15 L15 39 15 0.15 0.5 0.8 2.1
MPR 2.5R0.1 L10 51 10 0.10 0.6 1.0 2.5
4.0 MPR 2.5 R0.1 L15 51 15 0.10 0.6 1.0 2.5 SIM... H4
MPR 3 RO0.05L10 39 10 0.05 0.7 1.3 3.1
MPR 3 R0.05L15 39 15 0.05 0.7 1.3 3.1
MPR 3 RO0.1 L10 39 10 0.10 0.7 1.3 3.1
MPR 3 RO0.1 L15 39 15 0.10 0.7 1.3 3.1
3.0 MPR 3 RO0.1 L22 47 22 0.10 0.7 1.3 3.1 SIM ... H3
MPR 3 RO0.2 L10 39 10 0.20 0.7 1.3 3.1
MPR 3 RO0.2 L15 39 15 0.20 0.7 1.3 3.1
MPR 3 RO0.2 L22 47 22 0.20 0.7 1.3 3.1
MPR 4 RO0O.1 L10 51 10 0.10 0.8 1.7 4.1
MPR 4 RO0.1 L15 51 15 0.10 0.8 1.7 4.1
MPR4 RO0.1 L22 51 22 0.10 0.8 1.7 4.1
4.0 MPR 4 R0.2 L10 51 10 0.20 0.8 1.7 4.1 SIM ... H4
MPR 4 RO0.2 L15 51 15 0.20 0.8 1.7 4.1
MPR 4 R0.2 L22 il 22 0.20 0.8 1.7 4.1
MPR 4 RO0.2 L30 62 30 0.20 0.8 1.7 4.1
Flr weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41 @ Erste Wahl O Alternative

A06-8




Miniatur-Werkzeuge

&cprr

MPR Einsdtze Profildrehen und Bohren

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

Min. Bohrungs-

D Bestellcode L L1 R H = Halter
durchmesser

MPR 5R0.1L22 51 22 0.10 1.2 2.1 51
MPR 5 R0.1L30 76 30 0.10 1.2 2.1 5.1
MPR 5R0.2 L10 51 10 0.20 1.2 2.1 5.1

5.0 MPR 5R0.2 L15 51 il 0.20 1.2 2.1 SNl SIM ... H5
MPR 5R0.2 L22 51 22 0.20 1.2 2.1 5.1
MPR 5 R0.2 L30 76 30 0.20 1.2 2.1 5.4l
MPR 5 R0.2 L40 76 40 0.20 0.9 2.1 5.1
MPR 6 R0.2 L10 51 10 0.20 1.4 2.8 6.1
MPR 6 R0.2 L15 51 15 0.20 1.4 2.8 6.1

6.0 MPR 6 R0.2 L22 51 22 0.20 1.4 2.8 6.1 SIM ... H6
MPR 6 R0.2 L30 76 30 0.20 1.4 2.8 6.1
MPR 6 R0.2 L40 76 40 0.20 1.0 2.8 6.1
MPR 7 R0.2 L22 62 22 0.20 1.5 3.3 7.1

7.0 MPR 7 R0.2 L30 62 30 0.20 1.5 3.8 7.1 SIM ... H7
MPR 7 R0.2 L35 62 35 0.20 1.5 3.3 7.1
MPR 8 R0.2 L15 64 15 0.20 1.6 3.8 8.1

8.0 MPR 8 R0.2 L22 64 22 0.20 1.6 3.8 8.1 SIM ... H8
MPR 8 R0.2 L35 76 35 0.20 1.6 3.8 8.1

10.0 MPR 10 R0.2 L35 73 35 0.20 2.0 4.8 10.1 SIM ... H10

Bestellbeispiel: MPR 4 R0.2 L15 BXC

Fur linke Ausfiihrung MPL statt MPR angeben
Fur weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41




&.CPT Miniatur-Werkzeuge

MUR Einsdtze profildrehen, 90° Plandrehen

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

Beschichtung | P | M - S | H
K20 e} O| e | O
BXC [ I ) ®e O | @ )
BMK [ I ) ®e O | e )
D Bestellcode L L1 R H 5 [Hk DRI Halter
durchmesser
MUR 3 R0.05 L10 39 10 0.05 0.4 1.3 3.1
3.0 SIM ... H3
MUR 3 R0.05 L15 39 15 0.05 0.4 1.3 3.1
40 MUR 4 R0.1 L10 51 10 0.10 0.5 1.7 4.1 SIM . Ha
MUR 4 RO.1 L15 51 15 0.10 0.5 1.7 4.1
MUR 5 R0.15 L15 51 15 0.15 0.7 2.1 5.1
5.0 MUR 5 R0.15 L22 51 22 0.15 0.7 2.1 51 SIM ... HS
MUR 6 R0.15 L15 51 15 0.15 0.9 2.8 6.1
6.0 SIM ... H6
MUR 6 R0.15 L22 51 22 0.15 0.9 2.8 6.1
8.0 MUR 8 R0.2 L22 64 22 0.20 1.1 3.8 8.1 SIM ... H8
Bestellbeispiel: MUR 5 R0.15 L15 BXC ® Erste Wahl O Alternative

Fir linke Ausfihrung MUL statt MUR angeben
Fiur weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41




Miniatur-Werkzeuge &.C.PT

MQR Einsdtze Profildrehen und Bohren

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

Beschichtung | P | M - S | H
K20 oO| o e@| O
BXC ®e o | e O | o o
BMK ®e  ®© o O | e o
D Bestellcode L L1 R H B |t BehmEs. Halter
durchmesser
3.0 MQR 3 R0O.1L10 39 10 0.10 0.6 1.3 3.1 SIM . H3
MQR 3 RO.1 L15 39 5 0.10 0.6 1.3 3.1
MQR 4 R0O.1 L22 51 22 0.10 0.8 1.8 4.1
MQR 4 R0.2 L10 51 10 0.20 0.8 1.8 4.1
4.0 MQR 4 R0.2 L15 51 15 0.20 0.8 1.8 4.1 SIM.... H4
MQR 4 R0.2 L22 51 22 0.20 0.8 1.8 4.1
MQR 5 R0.2 L15 51 15 0.20 1.0 2.3 51
5.0 Q SIM ... H5
MQR 5 R0.2 L22 51 22 0.20 1.0 2.3 5.1
MQR 6 R0.2 L15 51 15 0.20 1.4 2.8 6.1
6.0 MQR 6 R0.2 L22 Sill 22 0.20 1.4 2.8 6.1 SIM ... H6
MQR 6 R0.2 L30 58 30 0.20 1.4 2.8 6.1
8.0 MQR 8 R0.2 L22 64 22 0.20 1.6 3.8 8.1 SIM . 18
MQR 8 R0.2 L27 64 27 0.20 2.0 3.8 8.1
Bestellbeispiel: MQR 5 R0.2 L15 BXC ® Erste Wahl O Alternative

Fir linke Ausflihrung MQL statt MQR angeben
Fir weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41




&.CPT Miniatur-Werkzeuge

MIR Einsdtze Gewindeschneiden

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

Beschichtung | P M - S H
K20 o o ° o)
BXC ® ° [ o ° )
Teilprofile 55° BMK elejejoje]e
D Bestellcode Stelgurlg L L1 a T | B
mm Gange/Zoll durchmesser
3.0 MIR 3 L15 A55 05-1.0 48 - 24 39 15 55 14 3.2 SIM ... H3
4.0 MIR 4 L15 A55 05-1.0 48 - 24 51 15 55 1.8 4.1 SIM ... H4
50 MIR 5 L15 A55 0.5-1.25 48 - 20 51 15 55 2.3 51 SIM . H5
MIR 5 L22 A55 0.5-1.25 48 - 20 51 22 55 2.3 5.1
6.0 MIR 6 L15 A55 05-15 48 - 16 51 15 55 2.6 6.0 SIM . H6
MIR 6 L22 A55 05-15 48 - 16 51 22 55 2.6 6.0
Bestellbeispiel: MIR5L15 A55 BXC
Teilprofile 60°
D Bestellcode Stelgurjg L L1 a B | EEREES
mm Gange/Zoll durchmesser
30 MIR1 L5 A60 |0.25-0.35| 100-72 39 4.8 60 0.55 1.2 SIM . H3
MIR1.5L6 A60 |0.35-0.45 72 - 56 39 6.3 60 0.65 1.4
3.0 MIR2 L8 A60 |(0.45-0.7 56 - 32 39 8 60 1.0 2.1 SIM ... H3
3.0 MIR3 L15A60 (0.7 -1.0 32-24 39 15 60 1.4 3.2 SIM ... H3
MIR4 L17A60 [0.35-0.45 72 - 56 51 17 60 1.8 4.1
4.0 MIR4 L15A60 (0.8 -1.0 32-24 51 15 60 1.8 4.1 SIM-... H4
50 MIR5 L15A60 |1.0 -1.25 24 -20 51 15 60 2.3 51 SIM . H5
MIR5 L22A60 |1.0 -1.25 24 - 20 51 22 60 2.3 5.4l
6.0 MIR6 L15A60 (1.0 -15 24 -16 51 15 60 2.6 6.0 SIM . H6
MIR6 L22A60 |1.0 -15 24 - 16 51 22 60 2.6 6.0
8.0 MIR8 L22A60 (1.0 -2.0 24 -13 64 22 60 3.6 8.0 SIM ... H8

Bestellbeispiel: MIR5 L15 A60 BXC
Fir linke Ausflihrung MIL statt MIR angeben
Flr weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41 @ Erste Wahl O Alternative




Miniatur-Werkzeuge &.C.PT

MIR Einsatze Gewindeschneiden

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

Vollprofil
Beschichtung | P | M - S H
K20 O| o] e | O
BXC ®e | e O o o
H o e o | @ O o o
Vollprofile - ISO 60 BMK
D Bestellcode Steigung M . M L |L1]| a F UL (T Halter
mm Regelgewinde | Fein durchmesser
3.0 MIR 3L100.5 ISO 0.5 M3 M3.5 39 | 10 | 60 1.0 2.4 SIM ... H3
MIR 3L150.5 ISO 0.5 M4 39 | 15 | 60 1.4 3.2
3.0 MIR 3L150.7 ISO 0.7 M4 39 | 15 | 60 1.4 3.2 SIM ... H3
MIR 3 L15 0.75 ISO 0.75 M4.5 39 | 15 | 60 1.4 3.2
MIR 4 L150.5 ISO 0.5 M5 51 | 15 | 60 1.8 4.1
4.0 MIR 4 L15 0.75 ISO 0.75 M5 51 | 15 | 60 1.8 4.1 SIM ... H4
MIR 4 L150.8 ISO 0.8 M5 51 | 15 | 60 1.8 4.1
5.0 MIR5L151.0 ISO 1.0 M6, M7 M8 51 | 15 | 60 2.2 4.9 SIM ... H5
6.0 MIR 6 L22 1.25 ISO 1.25 M8, M9 M10 51 | 22 60 2.8 6.1 SIM . H6
' MIR 6 L22 1.5 ISO 1.5 M10, M11 51 | 22 | 60 2.8 6.1
Bestellbeispiel: MIR5L15 1.0 ISO BXC
4 0
Vollprofile - UN 60
D Bestellcode Steigung |\ luUNE|UNEF|UNS | L | L1 | a | £ |[Min.Bohrungs)
Gange/Zoll durchmesser
3.0| MIR3 L1032 UN 32 6 39 | 10 | 60 | 1.0 2.7 SIM...H3
MIR 3 L15 32 UN 32 8 |10 39 15 60 1.4 3.2
3.0 MIR 3 L15 36 UN 36 8 10 39 15 60 1.4 3.2 SIM...H3
MIR 4 L15 36 UN 36 12 51 | 15 | 60 | 1.8 4.1
4.0 MIR 4 L15 32 UN 32 12 51 15 60 1.8 4.1 SIM...H4
50 MIR 5 L15 28 UN 28 1/4 Bill 15 60 | 2.2 4.9 SIM..H5
MIR 5 L18 20 UN 20 1/4 51 18 60 | 2.3 5.0
MIR 6 L18 24 UN 24 5/16 51 18 60 | 2.8 6.5
6.0 SIM...H6
MIR 6 L18 18 UN 18 5/6 3/8 | 51 | 18 | 60 | 2.8 6.2

Bestellbeispiel: MIR 4 L15 36 UN BXC

Fir linke Ausfiihrung MIL statt MIR angeben _
Fiir weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41 ® Erste Wahl O Alternative




&.CPT Miniatur-Werkzeuge

MIR Einsdtze Gewindeschneiden

@ Min. Bohrungs-

durchmesser
Vollprofil
Beschichtung | P | M - S | H
K20 O|lOoO| e | O
BXC ®e | ®© o O | e o
H (o]
Vollprofile - MJ 60 BMK o o o 0 o
D Bestellcode Gewinde L L1 a B |t el Halter
durchmesser
3.0 MIR 3 L150.7 MJ MJ4x0.7 39 15 60 1.4 3.2 SIM ... H3
4.0 MIR 4 L15 0.8 MJ MJ5x0.8 51 15 60 1.8 4.1 SIM ... H4
5.0 MIR5L151.0 MJ MJ6x1.0 51 15 60 2.2 4.9 SIM ... H5
Bestellbeispiel: MIR 4 L15 0.8 MJ BXC
H o
Vollprofile - UNJ 60
D Bestellcode Gewinde L L1 a F LA Gl Halter
durchmesser
3.0 MIR 3 L15 32 UNJ 8-32 UNJC 39 15 60 1.4 3.2 SIM...H3
50 MIR 5 L15 28 UNJ 1/4-28 UNJF 51 15 60 2.2 4.9 SIM...H5
' MIR 5 L18 20 UNJ 1/4-20 UNJC 51 18 60 2.3 5.0 SIM...H5

Bestellbeispiel: MIR 3 L15 32 UNJ BXC

Fur linke Ausfiihrung MIL statt MIR angeben
Fir weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41

@ Erste Wahl O Alternative




Miniatur-Werkzeuge

&cprr

MIR Einsdtze Gewindeschneiden

@ Min. Bohrungs-

durchmesser

Beschichtung | P | M - S | H
K20 O| o e@| O
BXC e o | e O o | e
° o
Vollprofile - G 55° BSP BMK o o o 0 e o
D Bestellcode Gewinde L L1 a F LA Gl A Halter
durchmesser
6.0 MIR 6 L17 28 W 1/16-28 BSP 51 17 55 2.8 6.5 SIM . H6
' MIR 6 L17 19 W 1/4-19 BSP 51 17 55 2.8 7.0
(] [ ] °
Vollprofile - Whitworth 55° BSW
D Bestellcode Gewinde L L1 a = LU RS- Halter
durchmesser
5.0 MIR5 L1720 W 1/4-20 BSW 51 17 55 2.0 4.7 SIM ... H5
Bestellbeispiel: MIR 6 L17 28 W BMK
Fur linke Ausfiihrung MIL statt MIR angeben
Fir weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41
@ Erste Wahl O Alternative




&.CPT Miniatur-Werkzeuge

MIR Einsdtze Gewindeschneiden

@ Min. Bohrungs-

durchmesser
Beschichtung | P | M - S | H
o K20 oO| o e@| O
BXC ®e  ®© o O | e o
4 0
Vollprofile - NPT 60 BMK o/efejoje]e
D Bestellcode St €1gung Gewinde L L1 a F (AL, Gl e Halter
Gange/Zoll durchmesser
1/16 x 27 NPT
6.0 MIR 6 L15 27 NPT 27 1/8 x 27 NPT 51 15 60 | 2.8 5.9 SIM ... H6
Bestellbeispiel: MIR6 L1527 NPTBXC
@ Min. Bohrungs-
durchmesser
Acme u
D Bestellcode St €19Ung | e inde L L1 a R L Eielir L Halter
Gange/Zoll durchmesser
4.0 MIR 4 L1516 ACME 16 1/4 x 16 51 15 29 1.8 4.6 SIM ... H4
6.0 MIR 6 L20 14 ACME 14 5/16 x 14 Sill 20 29 2.8 6.0 SIM ... H6
3/8 x 12
7.0 MIR 7 L2212 ACME 12 716 x 12 62 22 29 3.3 7.2 SIM ... H7
8.0 MIR 8 L3010 ACME 10 1/2 x 10 76 30 29 3.8 10.0 SIM ... H8
10.0 MIR 10 L35 8 ACME 8 5/8 x 8 73 35 29 4.8 125 SIM ... H10
10.0 | MIR10L45 6ACME 6 Y4xe 105 | 45 | 20 | 48 14.6 SIM ... H10
10.0 MIR 10 L52 5 ACME 5 1x5 105 52 29 4.8 20.0 SIM ... H10

Bestellbeispiel: MIR 6 L 20 14 ACME BXC

Fur linke Ausfiihrung MIL statt MIR angeben
Fir weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41 @ Erste Wahl O Alternative

A06-16




Miniatur-Werkzeuge &.C.PT

MIR Einsdtze Gewindeschneiden

@ Min. Bohrungs-

durchmesser
o

Beschichtung | P | M - S H
K20 olo| e]o
BXC [ ] [ ] [ ] (0] [ ] [ ]

St“b Acme BMK ®e | ®© o O | e | o

D Bestellcode St €1gung Gewinde L L1 a F WAL, [0 Halter
Gange/Zoll durchmesser

40 | MIR 4L1516 STACME 16 1/4 x 16 51| 15 | 29 | 1.8 5.2 SIM ... H4

6.0 | MIR 612014 STACME 14 5/16 x 14 51| 20 | 29 | 2.8 6.6 SIM ... H6

7.0 | MIR 712212 STACME 12 3/8 x12 62| 22 | 29 | 33 8.1 SIM ... H7

: 7/16 X 12 : :

8.0 | MIR 813010 STACME 10 1/2 x 10 76 | 30 | 29 | 38 11.0 SIM ... H8
10.0 | MIR10L35 8 STACME 8 518 x 8 73| 35 | 29 | 48 13.8 SIM ... H10
10.0 | MIR 10 L45 6 STACME 6 3% X 8 |105| 45 | 20 | 48 5.8 SIM ... H10

Bestellbeispiel: MIR 7 L22 12 STACME K20 @ Erste Wahl O Alternative

Fur weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41




&.CPT Miniatur-Werkzeuge

MIR Einsdtze Gewindeschneiden

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

Beschichtung | P | M - S | H
K20 O|lOoO| e | O
BXC e o | @ | O o | o
Trapez - DIN 103 BMK o oo 0fe e
D Bestellcode ST Gewinde L L1 a F (I RS- Halter
mm durchmesser
TR 8x15
6.0 MIR 6L2215TR 1.5 TR 9x15 51 22 30 2.8 6.4 SIM ... H6
TR10x 1.5
TR 9x2
TR10 x 2
7.0 MIR 7L252 TR 2 TR11 x 2 62 25 30 3.2 6.9 SIM ... H7
TR12 x 2
TR14 x 2
TR16 x 2
10.0 MIR10L352 TR 2 TR18 X 2 73 35 30 4.8 11.0 SIM ... H10
TR20 x 2
TR11 x 3
7.0 MIR 7L353 TR 3 TR12 x 3 62 35 30 3.3 7.5 SIM ... H7
TR14 x 3
TR22x 3
10.0 MIR10L353 TR 3 TR24 x 3 73 35 30 4.8 10.5 SIM ... H10
TR26 x 3
TR28 x 3
TR16 x 4
10.0 MIR10L454 TR 4 TR18 x 4 105 45 30 4.8 11.5 SIM ... H10
TR20 x 4
TR22 x5
10.0 MIR10L555 TR 5 TR24 x5 105 55 30 4.8 11.0 SIM ... H10
TR28 x 5
Bestellbeispiel: MIR 10 L35 3 TR BXC ® Erste Wahl O Alternative

Fur linke Ausfiihrung MIL statt MIR angeben
Fir weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41

A06-18




Miniatur-Werkzeuge &.C.PT

MDR Einsatze Gewindefreistich, Anfasen und Einstechen

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

Beschichtung | P | M - S | H
K20 o O| e | O
BXC e e o O e o
BMK e | o ®e O | e °
D Bestellcode L L1 B R H F Ng"' Bohrungs-| - er
urchmesser
4.0 MDR 4 R0.5L18 51 18 1.5 0.5 0.8 1.8 4.1 SIM ... H4
5.0 MDR 5 R0.5 L24 51 24 1.5 0.5 1.2 2.3 5.1 SIM ... H5
6.0 MDR 6 R0.5 L27 58 27 1.5 0.5 1.4 2.8 6.1 SIM ... H6
Bestellbeispiel: MDR 5 R0.5 L24 BXC @ Erste Wahl O Alternative

Far linke Ausflihrung MDL statt MDR angeben
Flr weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41




&.CPT Miniatur-Werkzeuge

MCR Einsdtze Anfasen undBohren

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

Beschichtung | P | M - S | H
K20 olo|e|o
BXC e o o 0|0 @
BMK e o o 0|0 @
D Bestellcode L L1 R H H1 F 'V('j'z'rc?fr’::;’;gf' Halter
3.0 MCR 3 R0.2 L10 39 10 0.2 0.7 0.3 1.3 3.1 SIM ... H3
4.0 MCR 4 R0.2 L15 51 15 0.2 0.8 0.4 1.7 4.1 SIM ... H4
5.0 MCR 5 R0.2 L15 51 15 0.2 1.2 0.7 2.1 5.1 SIM ... H5
6.0 MCR 6 R0.2 L15 51 15 0.2 1.4 0.7 2.8 6.1 SIM ... H6
7.0 MCR 7 R0.2 L20 62 20 0.2 15 0.8 3.3 7.1 SIM ... H7
Bestellbeispiel: MCR 4 R0.2 L15 BXC @ Erste Wahl O Alternative

Fur linke Ausfiihrung MCL statt MCR angeben
Fir weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41




Miniatur-Werkzeuge &.C.PT

MWR Einsatze Senken und Profildrehen

@ Min. Bohrungs-

durchmesser
Beschichtung | P | M - S H
K20 oO|lo| e |oO
BXC e o o O o o
BMK e o o O o o
Min. Bohrungs-
D Bestellcode L L1 R a B F durchmesser Halter
MWR 6 R0.2 A90 51 15 0.2 45° 45° 2.3 1.0
. . 60° 30° 2.3 1.0
6.0 MWR 6 R0.2 A60 51 15 0.2 SIM . H6
*MWR 6 R0.4 A90 51 22 0.4 45° 45° 2.3 6.0
*MWR 6 R0.4 A60 51 22 0.4 60° 30° 2.3 6.0
Bestellbeispiel: MWR 6 R0.2 A90 BXC @ Erste Wahl O Alternative

Fir linke Ausfliihrung MWL statt MWR angeben
*Kann auch zum Bohren verwendet werden
Flir weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41




&.CPT Miniatur-Werkzeuge

MGR Einsdtze Einstechen

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

Beschichtung | P | M - S H
K20 e} oO| e | O
BXC o oe|/e 0 le| e
BMK [ I ) ®e O | e )
D Bestellcode L L1 B _ H F Ncljlﬂrci?]:];ggf Halter
mm in
4.0 MGR 2 B0.5 L10 51 10 0.5 .020 0.5 0.9 2.1 SIM ... H4
30 MGR 3 B0.5 L10 39 10 0.5 .020 0.5 1.3 3.1 SIM . H3
MGR 3B0.7 L10 39 10 0.7 .028 0.6 1.3 3.1
MGR 4 BO.5 L10 51 10 0.5 .020 0.5 1.7 4.1
MGR 4 B0O.5 L15 51 15 0.5 .028 0.5 1.7 4.1
MGR 4 BO.7 L10 St 10 0.7 .028 0.6 1.7 4.1
MGR 4 B0.79 L15 51 15 0.79 .031 0.9 1.7 41
MGR 4 B0.79 L22 51 22 0.79 .031 0.9 1.7 4.1
4.0 MGR 4B1.0 L10 51 10 1.0 .039 1.0 1.7 4.1 SIM ... H4
MGR 4 B1.0 L15 51 15 1.0 .039 1.0 1.7 4.1
MGR 4 B1.0 L22 51 22 1.0 .039 1.0 1.7 41
MGR 4B1.5 L10 51 10 1.5 .059 1.0 1.7 4.1
MGR 4 B1.5 L15 51 15 1.5 .059 1.0 1.7 41
MGR 4B1.5 L22 Sl 22 1.5 .059 1.0 1.7 4.1
MGR 5 B0.79 L15 51 15 0.79 .031 1.0 2.3 51
MGR 5 B0.79 L22 51 22 0.79 .031 1.0 2.3 5.1
MGR5B1.0 L15 51 15 1.0 .039 1.2 2.3 51
MGR 5B1.0 L22 51 22 1.0 .039 1.2 2.3 5.1
MGR 5B1.19 L15 51 15 1.19 .047 1.2 2.3 5.1
MGR 5 B1.19 L22 Sl 22 1.19 .047 1.2 2.3 51
5.0 SIM ... H5
MGR5B1.5 L15 51 15 1.5 .059 1.2 2.3 5.1
MGR 5B1.5 L22 51 22 1.5 .059 1.2 2.3 5.1
MGR 5B1.59 L15 51 15 1.59 .063 1.2 2.3 5.1
MGR 5 B1.59 L22 51 22 1.59 .063 1.2 2.3 51
MGR 5B2.0 L15 51 15 2.0 .079 1.2 2.3 51
MGR 5B2.0 L22 51 22 2.0 .079 1.2 2.3 51
Fur weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41 @ Erste Wahl O Alternative

—-
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MGR Einsdtze Einstechen

D Bestellcode L L1 B _ H F Ntljlzrcicr):(regggf Halter
mm in
MGR 6 B1.0 L15 51 15 1.0 .039 1.4 2.8 6.1
MGR 6 B1.0 L22 51 22 1.0 .039 1.4 2.8 6.1
MGR 6B1.5 L15 51 15 1.5 .059 1.4 2.8 6.1
6.0 MGR 6 B1.5 L22 51 22 1.5 .059 1.4 2.8 6.1 SIM ... He
MGR 6 B2.0 L15 51 15 2.0 .079 1.4 2.8 6.1
MGR 6 B2.0 L22 51 22 2.0 .079 1.4 2.8 6.1
MGR 6 B0.79 L17 51 17 0.79 .031 1.8 2.8 6.1
MGR 6 B0.79 L23 Sl 23 0.79 .031 1.8 2.8 6.1
MGR 6 B1.0 L17 51 17 1.0 .039 1.8 2.8 6.1
MGR 6 B1.19 L17 51 17 1.19 .047 1.8 2.8 6.1
MGR 6 B1.19 L23 51 23 1.19 .047 1.8 2.8 6.1
6.0 MGR 6 B1.5 L17 51 17 1.5 .059 1.8 2.8 6.1 SIM ... H6
MGR 6 B1.5 L23 51 23 1.5 .059 1.8 2.8 6.1
MGR 6 B1.59 L17 51 17 1.59 .063 1.8 2.8 6.1
MGR 6 B1.59 L23 51 23 1.59 .063 1.8 2.8 6.1
MGR 6 B2.0 L17 51 17 2.0 .079 1.8 2.8 6.1
MGR 6 B2.0 L23 51 23 2.0 .079 1.8 2.8 6.1
MGR 7 B1.0 L15 62 15 1.0 .039 2.5 3.3 7.1
MGR 7 B1.0 L22 62 22 1.0 .039 2.5 3.3 7.1
MGR 7 B1.0 L30 62 30 1.0 .039 2.5 3.3 7.1
MGR 7 B1.19 L22 62 22 1.19 .047 2.5 3.3 7.1
MGR 7 B1.19 L30 62 30 1.19 .047 2.5 3.3 7.1
MGR 7B1.5 L15 62 15 1.5 .059 2.5 3.3 7.1
7.0 MGR 7 B1.5 L22 62 22 1.5 .059 2.5 3.3 7.1 SIM ... H7
MGR 7 B1.5 L30 62 30 1.5 .059 2.5 3.3 7.1
MGR 7 B1.59 L22 62 22 1.59 .063 2.5 3.3 7.1
MGR 7 B1.59 L30 62 30 1.59 .063 2.5 3.3 7.1
MGR 7B2.0 L15 62 15 2.0 .079 2.5 3.3 7.1
MGR 7B2.0 L22 62 22 2.0 .079 2.5 3.3 7.1
MGR 7 B2.0 L30 62 30 2.0 .079 2.5 3.3 7.1
MGR 8 B1.0 L22 64 22 1.0 .039 1.7 3.8 8.1
MGR 8 B1.5 L22 64 22 1.5 .059 1.7 3.8 8.1
8.0 MGR 8 B2.0 L15 64 15 2.0 .079 2.6 3.8 8.1 SIM _ H8
MGR 8 B2.0 L22 64 22 2.0 .079 2.6 3.8 8.1
MGR 8 B2.38 L15 64 15 2.38 .094 2.6 3.8 8.1
MGR 8 B2.38 L22 64 22 2.38 .094 2.6 3.8 8.1

Toleranz: B + 0.025 mm/.001”
Bestellbeispiel: MGR 5 B1.5 L15 BXC

Fir linke Ausfihrung MGL statt MGR angeben
Flr weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41
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MKR Einsdtze Vollradius Einstechen

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

Beschichtung | P | M - S | H
K20 O|lOoO| e | O
BXC ®e | ®© o O | e o
BMK ®e | ®© e O | e | o
D Bestellcode L L1 R W H R L Lo I SR
durchmesser
MKR 4 RO.5 L10 51 10 0.50 1.0 1.0 1.7 4.1
4.0 MKR 4 R0.5 L15 Sill 15 0.50 1.0 1.0 1.7 4.1 SIM ... H4
MKR 4 R0.75 L10 51 10 0.75 1.5 1.0 1.7 4.1
MKR 5 R0.5 L15 51 15 0.50 1.0 1.2 2.3 5.4
MKR 5 R0.75 L15 51 15 0.75 1.5 1.2 2.3 5.1
5.0 SIM ... H5
MKR 5R1.0 L15 51 15 1.00 2.0 1.2 2.3 5.1
MKR 5R1.0 L22 51 22 1.00 2.0 1.2 2.3 5.1
MKR 6 R0.5 L15 51 iy 0.50 1.0 1.6 2.8 6.1
6.0 MKR 6 R0.75 L15 51 15 0.75 1.5 1.6 2.8 6.1 SIM . H6
MKR 6 R1.0 L15 Sill 15 1.00 2.0 1.6 2.8 6.1
MKR 6 R1.0 L23 51 23 1.00 2.0 1.8 2.8 6.1
MKR 7 R0O.5 L22 62 22 0.50 1.0 2.5 3.3 7.1
7.0 MKR 7 R0.75 L22 62 22 0.75 1.5 2.5 3.3 7.1 SIM ... H7
MKR 7 R1.0 L22 62 22 1.00 2.0 2.5 3.3 7.1
Toleranz: R £ 0.025 mm @ Erste Wahl O Alternative

Bestellbeispiel: MKR 5 R1.0 L15 BXC

Fur linke Ausfiihrung MKL statt MKR angeben
Fir weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41
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MFR Einsdtze Axial Einstechen

@ Min. Bohrungs-

durchmesser
R
Beschichtung | P | M - S | H
K20 oO| o | e | O
BXC e o e O | e o
BMK e & e O | e o
D Bestellcode L L1 R B T F o Min.Bohrungs-| o er
durchmesser
MFR 4 B0O.5 L15 51 15 0.05 0.5 1.2 1.95 5.0
MFR 4 B0.75 L15 51 15 0.1 0.75 1.2 1.95 5.0
40 MFR 4 B1.0 L15 51 15 0.1 1.0 1.5 1.95 5.0 SIM .. H4
MFR 4 B1.5 L15 51 il 0.1 1.5 2.8 1.95 5.0
MFR 4 B1.5 L17 51 17 0.1 15 35 1.95 5.0
MFR 4 B2.0 L17 il 17 0.1 2.0 5.0 1.95 5.0
MFR 5 B0.5 L22 51 22 0.05 0.5 1.2 2.45 6.0
MFR 5 B0.75 L22 51 22 0.1 0.75 1.2 2.45 6.0
MFR 5 B1.0 L22 51 22 0.1 1.0 1.5 2.45 6.0
50 MFR5B1.0 L23 Sill 23 0.1 1.0 2.5 2.45 6.0 SIM . H5
MFR5B1.5 L22 51 22 0.1 1.5 2.5 2.45 6.0
MFR5B1.5 L23 Sl 23 0.1 1.5 8.5 2.45 6.0
MFR 5B2.0 L22 51 22 0.1 2.0 3.8 2.45 6.0
MFR 5B2.0 L23 51 23 0.1 2.0 5.0 2.45 6.0
MFR 6 B1.0 L22 51 22 0.1 1.0 1.5 2.95 8.0
MFR 6 B1.5 L22 51 22 0.1 115 2.5 2.95 8.0
6.0 MFR 6 B2.0 L22 51 22 0.1 2.0 3.0 2.95 8.0 SIM ... H6
MFR 6 B2.5 L22 51 22 0.1 25 4.8 2.95 8.0
MFR 6 B3.0 L30 58 30 0.1 3.0 6.0 2.95 8.0
8.0 MFR 8 B2.5 L22 64 22 0.1 2.5 8.5 3.95 10.0 SIM ... H8
Bestellbeispiel: MFR 5 B1.0 L22 BXC @ Erste Wahl O Alternative

Fur weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41
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Miniatur-Werkzeuge

MFR Einsdtze

Planeinstechen (oder Axial) mit Spanbrecher

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

-
- A— Pl |
.
] F
E Y
] T
- R i Dedail A
' |
Beschichtung | P | M - S | H
K20 (e} O| e | O
BXC o |0 ®e O | e )
BMK o | o ®e O | e )
D Bestellcode L L1 R B T B (ML EEIRIMES)
durchmesser
4.0 MFR 4 B1.5 L15-C 51 15 0.1 1.5 2.8 1.95 5.0 SIM ... H4
50 MFR 5 B1.5 L22-C 51 22 0.1 1.5 2.5 2.45 6.0 SIM .. H5
MFR 5 B2.0 L22-C 51 22 0.1 2.0 3.8 2.45 6.0
MFR 6 B1.5 L22-C 51 22 0.1 1.5 2.5 2.95 8.0
6.0 MFR 6 B2.0 L22-C 51 22 0.1 2.0 3.0 2.95 8.0 SIM ... H6
MFR 6 B3.0 L22-C 51 22 0.1 3.0 6.0 2.95 8.0
Bestellbeispiel: MFR 5 B2.0 L22-C BXC @ Erste Wahl O Alternative

Fur linke Ausfiihrung MFL statt MFR angeben
Fir weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41




Miniatur-Werkzeuge

&cprr

MFL Einsdtze Axial Einstechen

@ Min. Bohrungs-

durchmesser
R
Beschichtung | P | M - S H
K20 o|o| e]| o0
BXC e | ©o| @ | O o | o
BMK e o | o | O o | o
D Bestellcode L L1 R B T p o |Min.Bohrungs- e
durchmesser
MFL 4 BO.5 L15 51 15 0.05 0.5 1.2 1.75 5.0
MFL 4 B0.75 L15 51 15 0.10 0.75 1.2 1.75 5.0
40 MFL 4 B1.0 L15 51 15 0.10 1.0 15 1.75 5.0 SIM .. Ha
MFL 4 B1.5 L15 51 15 0.10 15 2.8 1.75 5.0
MFL 4 B1.5 L17 51 17 0.10 15 3.5 1.75 5.0
MFL 4 B2.0 L17 51 17 0.10 2.0 5.0 1.75 5.0
MFL 5 B0.5 L22 51 22 0.05 0.5 1.2 2.25 6.0
MFL 5 B0.75 L22 51 22 0.10 0.75 1.2 2.25 6.0
MFL 5B1.0 L22 51 22 0.10 1.0 15 2.25 6.0
MFL 5 B1.0 L23 51 23 0.10 1.0 2.5 2.25 6.0
5.0 SIM ... H5
MFL5B1.5 L22 51 22 0.10 15 25 2.25 6.0
MFL5B1.5 L23 51 23 0.10 1.5 35 2.25 6.0
MFL5B2.0 L22 51 22 0.10 2.0 3.8 2.25 6.0
MFL 5B2.0 L23 51 23 0.10 2.0 5.0 2.25 6.0
MFL 6 B1.0 L22 51 22 0.10 1.0 15 2.75 8.0
MFL 6 B1.5 L22 51 22 0.10 15 25 2.75 8.0
6.0 MFL 6 B2.0 L22 51 22 0.10 2.0 3.0 2.75 8.0 SIM ... H6
MFL 6 B2.5 L22 51 22 0.10 2.5 4.8 2.75 8.0
MFL 6 B3.0 L30 58 30 0.10 3.0 6.0 2.75 8.0
8.0 MFL 8 B2.5 L22 64 22 0.10 2.5 85 3.75 10.0 SIM ... H8
Bestellbeispiel: MFL 4 B2.0 L17 BMK @ Erste Wahl O Alternative

Fur weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41




&.CPT Miniatur-Werkzeuge

MVR Einsdtze Axial Stechen - mit 2 Kiihlkandlen

@ Min. Bohrungs-

durchmesser
2
Beschichtung | P | M - S | H
K20 o|o| e | O
BXC e | ©o | @ | O o | @
BMK e | ®o| @ | O o | o
D Bestellcode L L1 B F e R
durchmesser
MVR 6 B2.0 L10 64 10 2.0 1.1 10.0
MVR 6 B2.0 L15 64 15 2.0 1.1 12.0
6.0 MVR 6 B2.0 L22 64 22 2.0 1.1 12.0 SIM . H6
MVR 6 B2.5 L15 64 15 2.5 1.4 10.0
MVR 6 B2.5 L22 64 22 25 1.4 12.0
MVR 6 B3.0 L22 64 22 3.0 1.6 10.0
MVR 8 B3.0 L27 64 27 3.0 1.6 15.0
8.0 MVR 8 B3.0 L43 80 43 3.0 1.6 15.0 SIM... H8
8.0 MVR 8 B4.0 L43 80 43 4.0 2.1 20.0 SIM ... H8
Bestellbeispiel: MVR 6 B2.0 L22 BXC @ Erste Wahl O Alternative

Fir linke Ausflihrung MVL statt MVR angeben
Flr weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41




Miniatur-Werkzeuge &.C.PT

MZR Einsatze Axial Einstechen

@ Min. Bohrungs-

durchmesser
Beschichtung | P | M - S | H
K20 o|o| e | O
BXC e o | @ | O o | @
BMK e | ®©o | @ | O o | @
D Bestellcode L L1 R w T R L ol e
durchmesser
MZR 4 RO. . . . . .
40 0.5 L15 51 15 0.50 1.0 1.2 1.95 5.0 SIM . H4
MZR 4 R0.75 L15 51 15 0.75 1.5 1.5 1.95 5.0
MZR 5 R0.5 L22 51 22 0.50 1.0 1.2 2.45 6.0
5.0 MZR 5 R0.75 L22 51 22 0.75 1.5 1.5 2.45 6.0 SIM ... H5
MZR 5R1.0 L22 51 22 1.00 2.0 25 2.45 6.0
MZR 6 R0.5 L22 51 22 0.50 1.0 1.2 2.95 8.0
6.0 MZR 6 R0.75 L22 51 22 0.75 1.5 1.5 2.95 8.0 SIM ... H6
MZR 6 R1.0 L22 51 22 1.00 2.0 2.5 2.95 8.0
Bestellbeispiel: MZR 5 R0.5 L22 BXC @ Erste Wahl O Alternative

Fur weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41
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Miniatur-Werkzeuge

MZL Einsatze Axial Einstechen

@ Min. Bohrungs-

durchmesser
Beschichtung | P | M - S | H
K20 o|o| e | O
BXC e o | @ | O o | @
BMK e | ®o| @ | O o | @
D Bestellcode L L1 R W T g [Min.Bohrungs-| )
durchmesser
MZL 4 RO. . . . . .
40 0.5 L15 51 15 0.50 1.0 1.2 1.75 5.0 SIM . H4
MZL 4 RO.75 L15 51 15 0.75 1.5 1.5 1.75 5.0
MZL 5R0.5 L22 51 22 0.50 1.0 1.2 2.25 6.0
5.0 MZL 5 R0.75 L22 51 22 0.75 1.5 1.5 2.25 6.0 SIM ... H5
MZL5R1.0 L22 51 22 1.00 2.0 25 2.25 6.0
MZL 6 R0.5 L22 51 22 0.50 1.0 1.2 2.75 8.0
6.0 MZL 6 R0O.75 L22 51 22 0.75 1.5 1.5 2.75 8.0 SIM ... H6
MZL 6 R1.0 L22 51 22 1.00 2.0 2.5 2.75 8.0
Bestellbeispiel: MZL 5 R0.5 L22 BXC @ Erste Wahl O Alternative

Fur weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41
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HK Ridumwerkzeug fiir Sechskantschliissel
Produktbezeichnung - Bestellcodes

Sechskanntschlussel Sechskantweite Beschichtung
S12=1.2-1.6 mm
S16=1.6-2.3 mm Maximale
Min. §23=23-29mm Schnitttiefe
Bohrungsdurchmesser 24318 f ig 4518 mm L2=2.3-2.5 mm
1=12-1.6mm 550:5°0_8°0mm L4=4.0mm
2=22mm - oo seLsmm L5=55mm
3=29mm L6=6.5mm
; 4=39mm L9=9.5mm
Demonstration 5=49mm
Beschichtung | P | M S | H
BMK o o o o | o
D (S Bestellcode L L1 R F S Halter
durchmesser
1.2-1.6 HK 1S12 L2 51 2.3 0.05 0.10 1.2
4.0 1.6-2.3 HK 1 S16 L2 51 2.5 0.05 0.10 1.6 SIM....H4
2.3-2.9 HK 2 S23 L4 51 4.0 0.05 1.35 2.2
5.0 3.0-4.0 HK 3 S30 L5 51 55 0.05 1.35 2.9 SIM...H5
4.0-5.0 HK 4 S40 L6 51 6.5 0.10 1.35 3.9
7.0 5.0-8.0 HK 5 S50 L9 62 9.5 0.10 1.35 4.9 SIM...H7
S = Sechskantweite @ Erste Wahl O Alternative

Bestellbeispiel: HK 1 S12 L2 BMK
Fur weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41




&.CPT Miniatur-Werkzeuge

Produktbezeichnung
Mini Spannhiilsen - Bestellcodes

peiirn

Spannmethode | =Innen M = Mini-Werkzeug Schaftquerschnitt Einsatzdurchmesser Verkt[rzte
S = Schraube Metrisch Version

0012=12mm 3= 3.0mm
0016 =16 mm 4= 40mm
0020 =20 mm 5= 5.0mm
0022 =22 mm 6= 6.0mm
0025 =25 mm 7= 7.0mm

8= 8.0mm

10 =10.0 mm

Spannschraube
d D1 D

! L / >l
Anschlagschraube

Innenkiihlung

Torx Spannschraube Anschlag-
D1 Ee e D d L Schlissel fur Platte schraube
SIM 0012 H3 12 12 88 K16, K25 S24 S35
SIM 0016 H3S 16 20 75 K25 S25 S35S
SIM 0016 H3 16 20 88 K25 S25 S35
3.0 SIM 0020 H3 20 20 88 K25 S25 SE5
SIM 0022 H3 22 22 88 K25 S25 S35
SIM 0022 H3K 22 22 120 K25 S25 S55
SIM 0025 H3M 25 25 150 K25 S25 -




Miniatur-Werkzeuge &.C.PT

Torx Spannschraube Anschlag-
D1 ESEllEen e D d L Schlissel fur Platte schraube
SIM 0012 H4 12 12 88 K16, K25 S24 S35
SIM 0016 H4S 16 20 75 K25 S25 S35S
SIM 0016 H4 16 20 88 K25 S25 S35
4.0 SIM 0020 H4 20 20 88 K25 S25 S35
SIM 0022 H4 22 22 88 K25 S25 S35
SIM 0022 H4K 22 22 120 K25 S25 S55
SIM 0025 H4M 25 25 150 K25 S25 -
SIM 0012 H5 12 12 88 K16, K25 S24 S35
SIM 0016 H5S 16 20 75 K25 S25 S35S
SIM 0016 H5 16 20 88 K25 S25 S35
5.0 SIM 0020 H5 20 20 88 K25 S25 S35
SIM 0022 H5 22 22 88 K25 S25 S35
SIM 0022 H5K 22 22 120 K25 S25 S55
SIM 0025 H5M 25 25 150 K25 S25 -
SIM 0012 H6 12 14 88 K16, K25 S24 S35
SIM 0016 H6S 16 20 75 K25 S25 S35S
SIM 0016 H6 16 20 88 K25 S25 S35
6.0 SIM 0020 H6 20 20 88 K25 S25 S35
SIM 0022 H6 22 22 88 K25 S25 S35
SIM 0022 H6K 22 22 120 K25 S25 S55
SIM 0025 H6M 25 25 150 K25 S25 -
SIM 0016 H7 16 20 88 K25 S25 S35
7.0 SIM 0020 H7 20 20 88 K25 S25 S35
SIM 0022 H7 22 22 88 K25 S25 S35
SIM 0016 H8 16 20 88 K25 S25 S35
8.0 SIM 0020 H8 20 20 88 K25 S25 S35
SIM 0022 H8 22 22 88 K25 S25 S35
SIM 0016 H10 16 20 88 K25 S25S S35
10.0 SIM 0020 H10 20 20 88 K25 S25S S35
SIM 0022 H10 22 22 88 K25 S25 S35
Spannsehrauben Anschlagschraube
Innenkiihlung
 —
d D1$ D
_y w—l
\ L >|
Torx Spannschraube Anschlag-
R sl 2 ¢ L Schlissel fur Platte schraube
3.0 SIM 0025 H3 25 10.8 62 K25 S25 S35M
4.0 SIM 0025 H4 25 10.8 62 K25 S25 S35M
5.0 SIM 0025 H5 25 10.8 62 K25 S25 S35M
6.0 SIM 0025 H6 25 10.8 62 K25 S25 S35M
7.0 SIM 0025 H7 25 10.8 62 K25 S25 S35M
8.0 SIM 0025 H8 25 10.8 62 K25 S25 S35M
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Miniatur-Werkzeuge

Miniaturwerkzeug-Halter
fiir Langdrehautomaten

CPT hat einen einzigartigen externen Drehhalter fiir die Gegenspindel

von CNC-Langdrehautomaten entwickelt.

=11

D1

3.0
3.0
4.0
4.0
5.0
5.0
6.0
6.0
7.0
8.0
8.0
10.0
10.0

L1

Bestellcode

SIM 22S H3
SIM 22S H3-L
SIM 22S H4
SIM 22S H4-L
SIM 22S H5
SIM 22S H5-L
SIM 22S H6
SIM 22S H6-L
SIM 22S H7
SIM 22S H8
SIM 22S H8-L
SIM 22S H10
SIM 22S H10-L

22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22

16
16
16
16
16
16
16
16
20
20
20
20
20

40
50
40
50
40
50
40
50
40
40
50
40
50

L1

18
28
18
28
18
28
18
28
18
18
28
18
28

L2

25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25

dp

4/6
4/6
4/6
4/6
4/6
4/6
4/6
4/6
4/6
4/6
4/6
4/6
4/6

Torx
Schlissel
K16, K25
K16, K25
K16, K25
K16, K25
K16, K25
K16, K25
K16, K25
K16, K25

K25

K25

K25

K25

K25

Spannschraube
fur Platte
S24P
S24P
S24P
S24P
S24M
S24M
S24M
S24M
S25
525
S25
5255
S25S

Der Halter kann von zwei

Richtungen gegriffen
werden und ermoglicht
einen Drehvorgang auf
der X- und Y-Achse.

Innenkihlung

Verbindungsgewinde M6

Spannschraube




Miniatur-Werkzeuge &.C.PT

CIM-Schnellspannsystem

Das neue innovative C/M-Spannsystem bietet hohe Prazision und Wiederholgenauigkeit
sowie einen schnellen Werkzeugwechsel ohne Demontage des Halters.

Der interne Werkzeug-Indexierungsmechanismus sorgt fiir die

exakte Werkzeugpositionierung und fiir eine starke und starre Werkzeugspannung.

® Keine Schrauben erforderlich.

® Ermdglicht einen schnellen und prazisen Austausch von Miniatur-Werkzeugen
in der Maschine ohne Demontage des Halters.

® Halter mit drei Klemmflachen am Schaft fiir maximale Flexibilitéat.

@ Passend fiir Standard-Miniatur-Werkzeuge und Sonder-Miniatur-Werkzeuge.

® Mit KihImittelanschluss.

Produktbezeichnung - Bestellcodes
CIM - Halter

* W x
PATENT

Spannsystem Schaftquerschnitt Tiny Tools, PENEI*NG
C= Spannzange Einsatzdurchmesser
Metrische Ausfiihrung
4=40mm
16=0 16 mm 5—50mm

20=@ 20 mm 6=6.0mm




&.CPT Miniatur-Werkzeuge

L1 B

[

1 1
man E
3 i
a
Anschlagschraube
Metrische Ausfiihrung
D1 Bestellcode D L L1 L2 B H
40 CIM 0016 H4 16 88 22 58 22 36
' CIM 0020 H4 20 88 22 58 22 36
50 CIM 0016 H5 16 88 22 58 22 36
’ CIM 0020 H5 20 88 22 58 22 36
6.0 CIM 0016 H6 16 88 22 58 22 36
' CIM 0020 H6 20 88 22 58 22 36
Ersatzteile
Spannmutter Schraubenschlissel Anschlagschraube Torx Schlussel KuhImittelanschluss

& e

CN19 WK19 ‘ S35 ‘ K25 ‘ P-M6-4
* P-M6-6 auch verfiigbar

A06-36
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CIM - Spannsystem details

Schraubenschlissel

\ | Kuhlmittelanschlul
B & N2
=y

Werkzeughalter
Miniaturwerkzeug = Indexierungsmechanismus

\ — N\ ’ . Spannzange
Spannmutter

A06-37



&.CPT Miniatur-Werkzeuge

Allgemeine Gebrauchsanweisung

Das CIM-Werkzeughaltersystem wurde fiir einen schnellen und
einfachen Austausch von Miniatur-Werkzeugen entwickelt.

Empfohlenes Verfahren fiir den ersten Einsatz:

1. Fihren Sie das Miniaturwerkzeug in die Spannzange ein und driicken Sie es vorsichtig,
bis es den internen Indexierungsmechanismus passiert. Stellen Sie die hintere Anschlagschraube
auf die gewlinschte Ausspannlange ein (stellen Sie nicht die endgiiltige Werkzeugausrichtung ein).
Dieser Vorgang sollte auf3erhalb der Maschine durchgefiihrt werden.

2. Entfernen Sie das Miniaturwerkzeug aus dem CIM-Werkzeughalter und bringen Sie
den Halter an der Maschine an. Schrauben Sie die Spannmutter leicht mit der Hand auf die
Spannzange (Spannzange muss offen bleiben)

3. Setzen Sie das Miniaturwerkzeug in die CIM-Spannzange ein und driicken Sie es
vorsichtig hinein, bis Sie ein Klicken horen. Drehen Sie das Werkzeug von Hand im
Uhrzeigersinn und gegen den Uhrzeigersinn, bis Sie ein Klicken horen.

Die Werkzeugschneide ist jetzt mittig positioniert.
4, Ziehen Sie die Spannmutter mit dem Schraubenschlissel fest.

Jetzt ist das Tool einsatzbereit.

Fir einen Werkzeugwechsel 6ffnen Sie die Spannzange und wiederholen Punkt 3 - 4.
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Miniaturwerkzeug-Halter mit Vierkantschaft
fiir die Innenbearbeitung

Produktbezeichnung - Bestellcodes

1HeT T

Spann- E =AuBen- M = Mini vertikal Schaftquerschnitt Einsatz-
methode drehhalter 1010 = 10x10 mm durchmesser
S =Schraube 1212 =12x12 mm H3 = 3.0 mm
H4 =4.0 mm
H5=5.0mm
H6 =6.0 mm
L
Ll
H
M
S -
B
D1 Bestellcode H B L1 L Hec Bc | H1 e R
Schlissel fur Platte

SEMV 1010 H3 10 10 24 110 10 5 14.7 K16 S24
3.0 SEMV 1212 H3 12 12 24 110 12 6 16.7 K16 S24
4.0 SEMV 1010 H4 10 10 36 110 10 5 15.2 K16 S24
: SEMV 1212 H4 12 12 36 110 12 6 17.2 K16 S24
SEMV 1010 H5 10 10 36 110 10 5 15.7 K16 S24
5.0 SEMV 1212 H5 12 12 36 110 12 6 17.7 K16 S24
SEMV 1010 H6 10 10 33 110 10 5 16.2 K16 S24
6.0 SEMV 1212 H6 12 12 33 110 12 6 18.2 K16 S24
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Miniatur-Werkzeuge

Produktbezeichnung - Bestellcodes

psv el alie

Spann- E =AuBen- M = Mini- Rechts Schaftquerschnitt Einsatzdurchmesser
methode drehhalter Werkzeug 1212=12x12 mm 3=3.0mm
S = Schraube 1616 = 16x16 mm 4=4,0mm
5=50mm
6=6.0mm
L
]‘_ 4
H
£ 1
1
B
_‘: Nur in rechter
Ausfluihrung
Spannschraube
D1 Bestellcode H | B | BL| L | LL | He | Lc | H1 VRS | SToESEIEEE
Schlissel fur Platte
30 SEMR 1212 H3 12 12 20 88 16 12 7 20 K25 S25
' SEM R 1616 H3 16 16 24 1120 16 16 7 24 K25 S25
40 SEM R 1212 H4 12 12 20 88 16 12 7 20 K25 S25
' SEM R 1616 H4 16 16 24 120 16 16 7 24 K25 S25
50 SEM R 1212 H5 12 12 20 88 16 12 7 20 K25 S25
' SEM R 1616 H5 16 16 24 1120 16 16 7 24 K25 S25
6.0 SEM R 1212 H6 12 12 20 88 16 12 7 20 K25 S25S
’ SEM R 1616 H6 16 16 24 1120 16 16 7 24 K25 S25S




Miniatur-Werkzeuge

&cprr

Produktbezeichnung - Bestellcodes

ETHTC

515

Vierkant mit Kniehebel Einsatzdurchmesser
Spann- 3=3.0mm
methode 4=40mm
S = Schraube 5=50mm
7 Schaftquerschnitt 6=6.0mm
0816= 8x 16 mm
E = AuBen
! \ 1016 =10x 16 mm )/
M = Mini- 1216 =12x 16 mm Verkiirzte
Werkzeug Version
Innenkiihlung
Gewindeverbindung M6
Spannschrauben
Torx |Spannschraube
*
D1 Bestellcode B L L1 | L2 H h hl | d max. dp Schiiissell fiir Platte
SEMK 0816 H3S 16 | 100 | 17 25 46 8 16 26 4/6 K25
3.0 SEMK 1016 H3S | 16 | 100 | 17 | 25 | 46 | 10 18 26 4/6 K25 S25
SEMK 1216 H3S | 16 | 100 | 17 | 25 | 46 | 12 20 26 4/6 K25
SEMK 0816 H4S | 16 | 100 | 17 | 25 | 58 8 16 26 4/6 K25
4.0 SEMK 1016 H4S 16 | 100 | 17 25 58 10 18 26 4/6 K25 S25
SEMK 1216 H4S 16 | 100 | 17 25 58 12 20 26 4/6 K25
SEMK 0816 H5S | 16 | 100 | 17 | 25 | 58 8 16 26 4/6 K25
5.0 SEMK 1016 H5S | 16 | 100 | 17 | 25 | 58 | 10 18 26 4/6 K25 S25
SEMK 1216 H5S 16 | 100 | 17 25 58 12 20 26 4/6 K25
SEMK 0816 H6S | 16 | 100 | 17 | 25 | 58 8 16 26 4/6 K25
6.0 SEMK 1016 H6S 16 | 100 | 17 25 58 10 18 26 4/6 K25 S25
SEMK 1216 H6S | 16 | 100 | 17 | 25 | 58 | 12 20 26 4/6 K25

* Optional
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Miniatur Schneidwerkzeugsets

Innendrehen

Profilieren & Bohren

Gewindeschneiden

Vollprofil

Anfasen und Bohren /.

Einstechen

Bestellbeispiel: KT4-20

Auch erhaltlich mit Spannhilsen @ 16 mm oder 22 mm.
Bestellbeispiel: KT4-16

Axial Einstechen
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Technischer Teil

Hartmetallqualitat:

BXC (P30 - P50, K25 - K40)
PVDTiN beschichtete Qualitat fir niedrige Schnittgeschwindigkeit.
Einsetzbar in allen gangigen Materialgruppen.

BMK (K10 - K20)

Feinstkorn Hartmetall mit einer PVD Mehrlagenbeschichtung.

Sehr hohe Temperaturbestandigkeit auch bei Trockenbearbeitung. Speziell fiir schwer zerspanbare
Materialien wie Inconel, Nickelbasis Legierungen, Titan und gehartete Stoffe bis 62 HRc geeignet.

K20 (K10 - K30)
Unbeschichtetes Hartmetall fir NE-Metalle, Aluminium und Gusseisen.

TNX

Neue fortschrittliche Hartmetallsorte TNX fiir h6here Vorschiibe und hohe Leistung bei mittleren bis
hohen Schnittgeschwindigkeiten. Extra feine Krnung mit hoher Harte und Zahigkeit kombiniert mit
einer dreilagigen rotlichen Schicht. Erhdltlich. Erhdltlich nur fir CBR-Stangen.

Schnittgeschwindigkeit fiir Mini-Werkzeuge

1SO Schnittgeschwindigkeit
Standard Materialen Beschaffenheit m/min
BXC K20 X
<0.25%C Gehartet
Unlegierter Stahl >0.25%C Gehartet
und Stahlguss, < 0.55%C Gegluht und gepresst 25-70 30-80 36-80
Automatenstahl >0.55%C Gehartet
=0.55%C Gegliiht und gepresst
Niedrig legierter Stahl und Stahlguss Gehartet
(wenig?er gls 5% legierte Stoffe) J Gegliiht und gepresst 20510 25-50 30-50
Hochlegierter Stahl, Stahlguss und Gehartet
Werkzegugstahl g Gegluht und gepresst 20-40 25-50 30-50
Ferritisch/Martensitisch
M Edelstahl und Edelstahlguss Martensitisch 25-40 30-60 36-60
Austinitisch
. . Ferritisch /Perlitisch
Kugelgraphitgusseisen (GGG) Pearliticsh 25-60 30-80 36-60
Ferriticshsh
Grauguss (GG) Pearliticsh 30-70 30-80 36-80
Ferriticsh
Temperguss Pearliticsh 20-40 20-50 24-50
Aluminiumknetlegierung Ungealtert 50-100 | 60-120 | 3050 | 72-120
Gealtert
Aluminlumguss <=12% Si Ungealtert
vergiitet ! : Gealtert 40-80 50-90 20-40 60-90
>12% Si Hochwarmfest
>1% Pb Automatenkupferlegierung
Kupferlegierung Messing 30-60 30-70 20-40 36-70
Elektrolytkupfer
Thermoplast,
Nichtmetallische Werkstoffe Faserverbundwerkstoff 40-80 20-40
Hartgummi
. Gehartet
Hochtemperatur- OIS Gealtert
S legierungen, N Gehartet 15-30 | 15-40 18-40
Superlegierung . Gealtert
basierend
Guss
Titanlegierung Alpha+Beta Legierung gealtert | 10-30 10-30 12-30
Gehartet 45-50 HRc
Geharteter Stahl Gehartet 51-55 HRc 10-30 14-40 18-40
Gehartet 56-62 HRc
Schalenhartguss Guss 10-30 10-30 12-30
Gusseisen Gehartet 10-20 10-20 12-20
Schnittwerte fir CMR Seite A06-45 Empfohlene Vorschubrate: 0.01-0.03 mm/Zahn
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&.CPT Miniatur-Werkzeuge

Schnittanzahl

Steiouna mm 0.5 0.7 0.8 1.0 1.25 15 2.5
gung: Gange/zoll 48 36 32 24 20 16 14-5
Number of Passes 6-12 7-14 7-16 8-18 8-20 10- 22 20 - 38

CMR CPT Multi Task Miniatur-Werkzeuge

® C(PT stellt sein neues, innovatives Multi-Task Miniatur-Werkzeug vor.
Bohren, Innendrehen, Plandrehen und Anfasen mit einem Werkzeug.

Das einzigartige Design ermdglicht Zerspanen ohne Kernlochbohrung.

Das neue Werkzeug verkiirzt die Bearbeitungszeit und spart an der Anzahl
der nétigen Werkzeuge - hohe Produktivitat.

Die effektive Innenkiihlung, mit spiralisierter Nut, fordert die Spane problemlos aus der Bohrung.
Einzigartiges Spanbrecher- und Nutendesign.
Mit Standard SIM-Haltern auf Typ Swiss oder CNC-Drehmaschinen verwendbar.

AusschlieBlich in BMK-Beschichtung verfiigbar.

Arbeitsmethode

® Das Werkzeug dringt ins Volle ein und stellt dabei den kleinstméglichen Durchmesser,
welchen das Werkzeug erlaubt, her.

® Das Werkzeug kann in einem Durchgang ins volle Material eintauchen, je nach Material,
Druck der Kiihlung, Leistung der Maschine usw.

® Die Bohrung kann in weiteren Arbeitsschritten vergro3ert werden.

Hinteransicht der
Senkfase

Das Werkzeug ist oberhalb der Hauptschneide mit einer zusatzlichen Schneidkante ausgestattet. Damit lasst
sich eine 45° Fase anbringen, ohne die Spindel zu stoppen, oder den Prozess zu unterbrechen.

Anfasen |
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CMR Schnittwerte und generelle Empfehlungen
KahImittel

Trockenbearbeitung ist unter keinen Umstanden zu empfehlen.
Innenkiihlung ist notwendig.

Ol- oder Emulsionsschmierung ist zu empfehlen.

Bei niedrigem Kiihimitteldruck sollte externe Kiihlung hinzugezogen werden.

Die KiihImittelnut bietet drei Vorteile:

1. Kuhlt die Schneidkante und die Anlageflache.

2. Beseitigt die Spane sehr schnell, dadurch wird der Ausbruch der Schneidkante vermieden.
3. Hilft, den Span zu brechen und von der Schneidflache zu beseitigen.

Schnittdaten

Stellﬁdoar d Materialien Schnittgeschwindigkeit m/min

Niedrig und Mittlere Kohlenstoffstahle <0.55%C 20-75

P Hohe Kohlenstoffstahle 20.55%C 20-75
Legierte Stahle, Behandelte Stahle 20 - 60
Rostfreier Stahl 20 - 60

M Rostfreier Stahl - austenitisch 20 -50
Stahlguss 20-70
Gusseisen 20-90
Aluminum <12%Si, Kupfer 40 - 150
Aluminum >12% Si 20 - 100
Synthetics, Duroplaste, Thermoplaste 40 - 150
Nickellegierungen, Titanlegierungen 15 - 60

H Gehartete Stahle 60 - 70

Empfohlene Vorschubrate: 0.01 - 0.03 mm/Zahn
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HK Riumwerkzeug fiir Sechskantschliissel

Raumwerkzeug fiir die Herstellung von Innensechskant Profilen
in Durchgangs- und Sackléchern

Schaubild
® Mit CPT Standard SIM Haltern zu verwenden.
@ Der Halter kann direkt in den Revolver oder die
Spindel gespannt werden.
® AusschlieB3lich in BMK-Beschichtung verfligbar.
Schnittwerte
Materialzugfestigkeit (N/mm?) Vorschubgeschwindigkeit (mm/min) Vorschub pro Hub (mm)
400-650 7000-9000 0.06-0.09
700-850 5000-6500 0.04-0.07
900-1000 4000-5500 0.03-0.05
1100-1200 3000-4500 0.02-0.04

Die obigen Schnittdaten sind eine erste Empfehlung und hangen vom Maschinenzustand,
dem Werkstlickprofil und der Aufspannung ab.

® Eine Entlastungsnut wird dringend empfohlen. Wenn dies nicht moglich ist, sollte am Ende eine
allmahliche Volumenverringerung vorgenommen werden.

® Das Raumwerkzeug muss vor jedem Hub aufBerhalb der Bohrung/Nut positioniert werden.
® Nach dem Einrichten empfehlen wir eine Kollisionskontrolle durchzufiihren.
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Demonstration

Vertikale Drehplatten und Werkzeughalter zum Gewindedrehen, Senken,
Einstechen und Drehen.

Vorteile

Hartmetallqualitat: Feinstkorn-Hartmetall mit PVD-Dreilagenbeschichtung bietet sehr hohe Temperatur-
bestandigkeit und Verschleilfestigkeit. Einsetzbar in allen géngigen Materialgruppen.

e Vollhartmetall-Halter bietet hervorragende e Durchgehende KiihImittelbohrung.
B?standlgkelt gegennuberV|brat|onen. e Gewindedrehen, Einstechen, Profilieren, Bohren, Anfasen.
e Fiirlange Auskragléngen. e Schnelles Auswechseln.

Anwendungen

® Lange Gewinde oder Anwendungen mit langem Uberhang.
® Ermaglicht die Produktion von Gewinden mit groBen Steigungen/Profilen.

® Gewindedrehen, Einstechen, Bohren, Profilieren und Anfasen.
Es ist uns maglich, die meisten Profile unserer Miniaturwerkzeuge auch auf einer Mini-Tool-Wendeplatte anzubieten.

Inhalt: Seite: Inhalt: Seite:
Produktbezeichnung 2 Vollradiuseinstechen 8
Teilprofile 60° 3 Hinterdrehen 9
Teilprofile 55° 3 Profilieren und Bohren 9
Vollprofile - 1SO 4 Profilieren, Bohren und Plandrehen 10
Vollprofile - UN 4 Axiales Einstechen 11
Acme 5 Axiales Vollradiuseinstechen 12
Trapez - DIN 103 5 Vollhartmetall-Klemmbhalter 13
Anfasen 6 Stahl-Klemmbhalter 14
Einstechen 7 Technischer Teil 14
Einstechen DIN 471/472 8
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Mini Tools

Produktbezeichnung

Mini Tools - Bestellcodes

I I N
! Y Y

Hartmetallqualitat

(Vollradius) AuBen

PR = Bohren und Profilieren 22° R.H.
QR = Bohren und Profilieren 47° R.H.

Halter - Bestellcodes

PlattengrofRe Gewindeprofil
T8 Teilprofil 60° & 55°
T10 ISO UN
ACME, Trapez
W10 = Einstechbreite
R06 = Zahnradius
Y \
| = Innen H14 = Einstechtiefe
C = Anfasen Zahntiefe
G = Einstechen A22 = Profilwinkel 22°
K= R?d'us?mSt'Ch A47 = Profilwinkel 47°
X = Ruckwartsdrehen
FI = Axiales Einstechen (Innen)
FE = Axiales Einstechen (Auf3en)
Zl = Axiales Einstechen
(Vollradius) Innen
ZE = Axiales Einstechen

(S BT QOO LAONE J Q1O C
¢ I T T T

Schaftdurchmesser

Spannmethode
S = Spannschraube

0008 = 8 mm
0012=12mm
0016 =16 mm

Halslange

08= 8 mm
15=15mm
20=20mm
40=40 mm

Lange des Plattentyp C=
Halter 08=T8 Hartmetall-
J =110 10=T10 schaft
K =125
M =150
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Teilprofile 60°

Gleiche Platten fiir Innen- und AuRengewinde

D min. Y

Int 0.5-0.75 56-32
T8 A60 Ex 0.4 0.75 o430 8.0 37 0.6
T8
Int 1.0-1.25 28-20
T8 G60 Ex 0810 3998 8.4 4.1 0.8
Int 0.5-0.8 56-28
T10 A60 Ex 0.4.0.8 P 11.6 6.4 0.6
Int 1.0-2.0 28-13
T10 T10 G60 Ex 0.8.175 .10 12.3 7.1 13
Int 2.0-3.0 13-8
T10 D60 Y 17525 1510 13.1 7.9 15

Bestellbeispiel: T8 G60 BLU

Teilprofile 55°

Gleiche Platten fiir Innen- und Aullengewinde

T8 G55 1.25-1.5 19-18 9.1 4.8 1.0
T8 US55 1.75-2.0 16-14 8.7 4.4 1.2

T8

T10 T10 G55 1.25-2.0 19-14 12.4 7.2 12
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Vollprofile

D min. Y

r Vollprofil
ISO

Fur Innengewinde

T8 10.5 ISO 0.5 M8.5 8.0 3.6 0.5
T8 10.751SO 0.75 M9 8.1 3.8 0.6
T8 11.0 ISO 1.0 M9 8.0 3.7 0.7
T8 T8 11.251SO 1.25 M10 8.2 3.9 0.8
T8 115 ISO 15 M10 M12 8.4 4.1 1.0
T8 11.751SO 1.75 M12 = 8.6 4.3 11
T8 12.0 ISO 2.0 M14 M17 8.8 4.5 13
T1010.5 ISO 0.5 M12 11.3 6.1 0.5
T1010.751SO 0.75 M12 11.3 6.1 0.6
T1011.0 ISO 1.0 M13 11.7 6.5 0.7
T10 T10115 ISO 15 M14 11.7 6.5 1.0
T1012.0 ISO 2.0 M16 M17 12.0 6.8 13
T10125 ISO 2.5 M18, M20 - 12.6 7.4 1.4
T1013.0 ISO 3.0 M24 M28 12.6 7.4 1.6

Bestellbeispiel: T1010.5 ISO BLU

UN

Fur Innengewinde

T8 132UN 32 7/16, 1/2 3/8 8.3 4.0 0.6
T8 128UN 28 3/8 7/16, 1/2 8.3 4.0 0.7
T8 124UN 24 3/8 8.3 4.0 0.7
T8 T8 | 20UN 20 3/8 7/16, 1/2 8.2 3.9 0.9
T8 116UN 16 7/16, 1/2 8.7 4.4 1.0
T8 114UN 14 7/16 8.8 4.5 12
T8 113UN 13 1/2 8.8 4.5 1.3
T10 | 20UN 20 9/16, 5/8, 11/16 3/4 12.0 6.8 0.9
T10 1 18UN 18 9/16, 5/8 12.0 6.8 1.0
T10 1 16UN 16 9/16, 5/8, 11/16 3/4 12.0 6.8 1.1
T10 T10 | 14UN 14 7/8 12.1 6.9 12
T10 1 12UN 12 5/8, 11/16, 3/4 9/16 12.1 6.9 1.4
T10111UN 11 5/8 12.5 7.3 15
T10110UN 10 3/4 12.6 7.4 15
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Acme

Fir Innengewinde

D min.

T8 T8 110 ACME 10 1/2-10 10.1 55 1.3
T10 T101 8 ACME 8 5/8-8 12.7 78 1.6
T101 6 ACME 6 3/4-6 14.8 7.9 2.0

Bestellbeispiel: T10 1 6 ACME BLU

Trapez- DIN103

Fir Innengewinde

D min.

T8 T8 12TR 2 Trl2x2, Trl4x2 10.0 4.8 1.0
T8 I3TR 3 Tr14x3 11.0 5.8 1.5
T1012 TR 2 Trl6x2, Tr18x2, Tr20x2 14.0 7.0 1.0
T10 T1013 TR 3 Tr22x3 19.0 7.9 15
*T1I014 TR 4 Trl6x4, Tr18x4 12.0 6.7 2.0

*AusschlieBlich mit T10 Haltern (Typ B) zu verwenden
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Anfasen

o

D min. w

T8 T8 C90 0.2 1.4 90° 8.8 4.5

T10 | T10 C90 | 02 18 90° 12.7 75
Bestellbeispiel: T8 C90 BLU

Gleiche Platte um rechts und links anzufasen
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Einstechen

D min. RO.1

T8 G W08 H20 0.79 0.1 2.0 9.4 5.1
T8 G W10 H20 1.0 0.1 2.0 9.4 5.1
T8 G W12 H20 1.19 0.1 2.0 9.4 51
T8 G W15 H20 15 0.1 2.0 9.4 51
T8 T8 G W16 H20 1.59 0.1 2.0 9.4 5.1
T8 G W20 H20 2.0 0.1 2.0 9.4 5.1
T8 G W24 H20 2.38 0.1 2.0 9.4 5.1
T8 G W25 H20 2.5 0.1 2.0 9.4 5.1
T8 G W30 H20 3.0 0.1 2.0 9.4 5.1
T10 G W08 H28 0.79 0.1 2.8 13.4 7.9
T10 G W10 H14 1.0 0.1 1.4 12.3 7.1
T10 G W10 H23 1.0 0.1 2.3 131 7.9
T10 G W12 H28 1.19 0.1 2.8 134 7.9
T10 G W15 H14 1.5 0.1 14 12.3 7.1
T10 G W15 H23 15 0.1 2.3 13.1 7.9
*T10 G W15 H40 1.5 0.1 4.0 13.5 7.9
T10 T10 G W16 H28 1.59 0.1 2.8 13.4 7.9
T10 G W20 H14 2.0 0.1 1.4 12.3 7.1
T10 G W20 H23 2.0 0.1 2.3 131 7.9
*T10 G W20 H40 2.0 0.1 4.0 185 7.9
T10 G W24 H28 2.38 0.1 2.8 13.4 7.9
T10 G W25 H23 2.5 0.1 2.3 13.1 7.9
*T10 G W25 H40 2.5 0.1 4.0 13.5 7.9
T10 G W30 H23 3.0 0.1 2.3 13.1 7.9
*T10 G W30 H40 3.0 0.1 4.0 13.5 7.9

Bestellbeispiel: T10 G W08 H28 BLU

*AusschlieBlich mit T10 Haltern (Typ B) zu verwenden
Toleranz: W+0.02 mm/.001”
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Einstechen DIN 471/472

D min.

TD8 G W07 H12 0.7 0.73 0 1.2 8.8 4.3
TD8 G W08 H13 0.8 0.83 0 1.3 8.9 4.4
T8 TD8 G W09 H18 0.9 0.93 0 1.8 9.4 4.9
TD8 G W12 H18 1.1 1.20 0 1.8 9.4 4.9
TD8 G W14 H18 1.3 1.40 0 1.8 9.4 4.9
TD8 G W17 H18 1.6 1.70 0 1.8 9.4 4.9
TD10 G W07 H12 0.7 0.73 0 1.2 11.9 6.4
TD10 G W08 H13 0.8 0.83 0 1.3 12.0 6.5
T10 TD10 G W09 H15 0.9 0.93 0 1.5 12.2 6.7
TD10 G W12 H28 1.1 1.20 0 2.8 13.4 7.9
TD10 G W14 H28 1.3 1.40 0 2.8 13.4 7.9
TD10 G W17 H28 1.6 1.70 0 2.8 13.4 7.9
Bestellbeispiel: TD10 GW17 H28 BLU
Vollradiuseinstechen
D min. W
R
T

T8 K RO04 H10 0.8 0.4 1.0 8.4 4.1
T8 T8 K RO06 H10 1.2 0.6 1.0 8.4 4.1
T8 K RO09 H10 1.8 0.9 1.0 8.4 4.1
T10 K R04 H22 0.8 0.4 2.2 13.1 7.9
*T10 K R04 H40 0.8 0.4 4.0 13.5 7.9
T10 K R06 H22 1.2 0.6 2.2 13.1 7.9
T10 *T10 K RO6 H40 1.2 0.6 4.0 13.5 7.9
T10 K R09 H22 1.8 0.9 2.2 13.1 7.9
*T10 K RO9 H40 1.8 0.9 4.0 13.5 7.9
T10 K R10 H22 2.0 1.0 2.2 13.1 7.9
*T10 K R10 H40 2.0 1.0 4.0 13.5 7.9

Ausschlie3lich mit T10 Haltern (Typ B) zu verwenden

A07-8
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Hinterdrehen

D min.

T8 T8 X R02 H20 0.2 2.0 9.4 5.1
T10 X R0O2 H23 0.2 2.3 13.1 7.9
T10 *T10 X RO2 H35 0.2 3.5 13.5 7.9
T10 X R04 H23 0.4 2.3 13.1 7.9

Ausschlie3lich mit T10 Haltern (Typ B) zu verwenden

Profilieren und Bohren

D min.

T8 PR RO1 A22 22° 0.1 1.0 9.2 5.0
T8 T8 PR R02 A22 22° 0.2 1.0 9.2 5.0
T8 QR RO1 A47 47° 0.1 1.9 9.2 5.0
T8 QR R02 A47 47° 0.2 1.9 9.2 5.0

Bestellbeispiel: T8 PR RO1 A22 BLU




A@\C.P.T Mini Tools

Profilieren, Bohren und Plandrehen

D min. Y R

T10 PR RO1 A22 22° 8° 0.1 1.9 0.9 12.9 7.7
T10 T10 PR R02 A22 22° 8° 0.2 1.9 0.9 12.9 7.7
T10 QR RO1 A47 47° 3° 0.1 2.6 0.4 12.9 7.7
T10 QR RO2 A47 47° 3° 0.2 2.6 0.4 12.9 7.7

Bestellbeispiel: T10 PRRO1 A22 BLU




Mini Tools @\C.P.T

Axiales Einstechen

. @ Min. Bohrungs-
Dmin.  gurchmesser

H
[N
=
RO.2
T10 FI W10 H15 1.0 15
T10 FI W15 H25 15 25
T10 FI W20 H30 2.0 3.0
T10 FI W20 H50 2.0 5.0
10 T10 FI W25 H30 2.5 3.0 14.0 8.0
T10 FI W25 H50 25 5.0
T10 FI W30 H30 3.0 3.0
T10 FI W30 H50 3.0 5.0

Bestellbeispiel: T10 FI W30 H50 BLU

Auflen omin.
@ Min. Bohrungs-
durchmesser
H
[T
=
RO.2
T10 FE W10 H15 1.0 1.5
T10 FE W15 H25 1.5 2.5
T10 FE W20 H30 2.0 3.0
T10 FE W20 H50 2.0 5.0
T10 T10 FE W25 H30 2.5 3.0 120 8.0
T10 FE W25 H50 2.5 5.0
T10 FE W30 H30 3.0 3.0
T10 FE W30 H50 3.0 5.0




A@\C.P.T Mini Tools

Axiales Vollradiuseinstechen

Innen D min @ Min. Bohrungs-

durchmesser

T10 ZI RO5S H15 1.0 0.5 15
T10 ZI RO8 H25 1.6 0.8 2.5
T10 T10 ZI R10 H30 2.0 1.0 3.0 14.0 8.0
T10 ZI R125 H30 2.5 1.25 3.0
T10 ZI R15 H30 3.0 15 3.0

Bestellbeispiel: T10 ZI RO5 H15 BLU

Auflen

D min.

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

T10 ZERO5 H15 1.0 0.5 15
T10 ZE RO8 H25 1.6 0.8 25

T10 T10 ZE R10 H30 2.0 1.0 3.0 12.0 8.0
T10 ZE R125 H30 2.5 1.25 3.0

T10 ZE R15 H30 3.0 15 3.0




Mini Tools @\C.P.T

Vollhartmetall-Klemmhalter

Mit Innenkuhlung

D1

L1

ST 0008 L20 FO8C 8 7 20 80 S5 K5
T8 ST 0008 L30 G0O8C 8 7 30 95 S5 K5
ST 0008 L40 HO8C 8 7 40 105 S5 K5
D1 Version A
D
L1
L
D1 Version B
D

L1

ST 0010 L29 H10C 10 8.8 29 100 S11 K11 B
ST 0010 L40 J1oC 10 8.8 40 110 Si1 K11 B
ST 0010 M10C 10 10.0 - 150 S11 K11 A
T10 ST 0012 L37 Ji10C 12 8.8 37 110 S11 K11 B
ST 0012 L40 JioC 12 10.0 40 110 S11 K11 A
ST 0012 L50 K10C 12 8.8 50 125 Si1 K11 B
ST 0012 L55 K10C 12 10.0 55 125 Si1 K11 A

Bestellbeispiel: ST 0012 L37 J10C




A@\C.P.T Mini Tools

Stahl-Klemmhalter -

L1

ST 0012 L25 E10 12 10 25 70 S11 K11
T10 ST 0016 L25 G10 16 10 25 90 S11 K11
ST 0016 L35 H10 16 10 35 100 S11 K11

Technischer Teil

Hartmetallqualitaten:

BLU PVD Dreilagenbeschichtetes Feinstkorn-Hartmetall fiir Edelstahl, Gusseisen,
Titan, NE-Metall und die meisten Hochtemperaturlegierungen.

Schnittgeschwindigkeit

Schnitt- .
ISO Material geschwindigkeit Empthleﬂqer;X?rSChUb in
m/min
Niedrig & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl 25-70
P Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl 20 -50
Legierter Stahl, Vergutungsstahl 15-30
Rostfreier Stahl — ferritisch 25-70
M Rostfreier Stahl — austenitisch 20 -40
Einstechen: 0.01-0.03
Stahlguss 30-70 Riickwartsdrehen:  0.03-0.10
Gusseisen 15 -130 axiales Einstechen: 0.01-0.08
Anfasen: 0.02-0.08
Aluminium <12% Si, Kupfer 30-90
Aluminium >12% Si 20-70
Synthetics, Duroplaste, Thermoplaste 20-70
Nickellegierungen, Titanlegierungen 20 -50
Geharteter Stahl 45-50HRc 10 - 40
Schnittanzahl
Steiguna: mm 0.5 0.7 0.8 1.0 1.25 15 225
gung: Gange/zoll 48 36 32 24 20 16 14-5
Schnittanzahl 6-12 7-14 7-16 8-18 8-20 10-22 20-38
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&cprr Swiss-Line

Swiss-Line

e L angdrehautomaten geniefRen in vielen Firmen zunehmende Popularitét als
Alternative flr grol3e Drehmaschinen und Bearbeitungszentren.

® CPT prasentiert eine grof3e und vielseitige Produktlinie an Drehplatten und
Klemmhaltern fur Langdrehautomaten.

e Entwickelt fur verschiedenste Anwendungen wie Nutstechen, Abstechen und
Gewindeschneiden.

Polygon Wendeplatten und Klemmhalter

CPT erweitert die Swiss-Line Linie mit Polygon-Wendeplatten
sowie Werkzeughalter fiir das Aul’endrehen, Einstechen, Abstechen
und Gewindeschneiden auf Langdrehautomaten:

Speziell furr die Kleinteil- und Serienfertigung geeignet.

Besonderheiten
® Geschliffene Schneidengeometrie.
e FEin Halter fur alle Plattentypen.

e Eine Kombination der neuesten Hartmetall- und Beschichtungstechnologie
garantiert maximale Standzeit und gesteigerte Produktivitat.

® Fir eine Vielzahl von Materialien geeignet.
® Beschichtete Halter bieten eine hohe Abriebfestigkeit.

Hartmetallgualitaten: BLU, GX7, K20
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Swiss-Line A@\C.P.T

Produktbezeichnung
Polygon Wendeplatten - Bestellcodes

Gl JosER BworRTosl BLU
! ! !

!

G = Swiss Stechen Plattengrofe Stechbreite Hartmetallqualitat:
L=25,40 mm W05 = 0.5 mm BLU = PVD Dreilagen-
W07 = 0.75 mm beschichtung
GX7 = Neue Generation
; Radius von Hartmetallqualitat
R=Vollradius RO4 = 0.4 mm + Beschichtung
o= A!ostechen i = (03 i K20 = Unbeschichtet
B = Hinterdrehen

F = Plan- und Langsdrehen

T = Gewindedrehen A30=30

Gewindedrehen
A60 = 60° Gewinde
A55 = 55° Gewinde

Y \
R= Rechtsschneidend Stechtiefe
L= Linksschneidend T15=1.5mm
T25=25mm

RR = Rechtsschneidend
Rechte Ausfiihrung T43 =43 mm
RL = Rechtsschneidend T58 =5.8 mm
Linke Ausfiihrung T80 =8.0 mm
LR = Linksschneidend
Rechte Ausfiihrung
LL = Linksschneidend
Linke Ausfiihrung
RN = Rechtsschneidend
Neutrale version
LN = Linksschneidend
Neutrale version




&cprr Swiss-Line

Einstechen und Drehen

R
A
Ty
L
Rechte Ausfiihrung
Rechtsschneidend
Platten- Vorschub K20| BLU | Gx7*
groRe L Bestellcode W + 0.02 T max R el ° °
G25 R W05 T15 05 15 0 0.01-0.06 o o °
G25 R W07 T25 0.75 25 0 0.02-0.07 ° o )
G25 R W10 T27 1.0 2.7 0.05 0.02-0.09 °
25 G25 R W12 T30 1.2 3.0 0.05 0.02-0.10 o o °
G25 R W15 T38 15 3.8 0.05 0.02-0.12 <45 HRc| <58 HRc
G25 R W20 T38 2.0 3.8 0.05 0.02-0.13
G25 R W25 T38 25 3.8 0.05 0.02-0.14
40 G40 R W30 T80 3.0 8.0 0.05 0.02-0.14
G40 R W40 T80 4.0 8.0 0.05 0.02-0.14

Fur linke Ausfiihrung G25 L anstatt G25 R angeben
* Nur flr PlattengrofBe G25... erhéltlich

@ Erste Wahl O Alternative




Swiss-Line @\C.P.T

Einstechen, Sicherungsringnuten
DIN 471/472

R
A
T v
L
Rechte Ausfiihrung
Rechtsschneidend

Pla.tten' Nutnenn- Vorschub K20 BLU GX7

groRe L Bestellcode B W-0.05 T max R e T} ° °
GD25 RWO05 T16 0.50 0.57 1.6 0 0.01-0.06 i L o
GD25 R W06 T17 0.60 0.67 1.7 0 0.01-0.06 ® o o
GD25 RWO07 T19 0.70 0.77 1.9 0 0.02-0.07 ®
GD25 R W08 T22 0.80 0.87 2.2 0 0.02-0.09 o 9 ®
GD25 R W09 T24 0.90 0.97 2.4 0 0.02-0.09 <45 HRc|<58 HRc

25 GD25 RW12 T31 1.10 1.24 3.1 0.05 | 0.02-0.10
GD25 RW14 133 1.30 1.44 3.3 0.05 | 0.02-0.12
GD25 R W17 T33 1.60 1.74 3.3 0.05 | 0.02-0.13
GD25 RW19 T39 1.85 1.99 3.9 0.05 | 0.02-0.13
GD25 R W22 T45 2.15 2.29 4.5 0.05 | 0.02-0.14
GD25 R W27 T55 2.65 2.79 55 0.05 | 0.02-0.14
Fir linke Ausfihrung GD25 L anstatt GD25 R angeben
@ Erste Wahl O Alternative
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Einstechen - Profilieren (Vollradius)

R
| _
A
T
Y
L
Rechte Ausfiihrung
Rechtsschneidend
Platten' Vorschub K20 BLU GX7
groRe L Bestellcode R+0.03 T max il ° °
GR25 R R02 T15 0.25 1.5 0.01-0.06 ® bt ®
25 GR25 R R04 T25 0.40 2.5 0.02-0.07 o o o
GR25 R R0O5 T27 0.50 2.7 0.02-0.09 i
o o °
Fir linke Ausflihrung GR25 L anstatt GR25 R angeben
<45 HRc|<58 HRc

@ Erste Wahl O Alternative




Swiss-Line @\C.P.T

Abstechen und Einstechen

W W W
v M Ry S
11 =
L
RR RL RN
Rechte Ausfiihrung
Rechtsschneidend
g:gginl: Bestellcode w a° T max V?Tr]sr‘r?PJb K20 BEU G:q
GP25 RR W05 T30 0.5 15 3.0 0.02-0.06 bt bt bt
GP25 RL W05 T30 0.5 15 3.0 0.02-0.06 bt © ©
GP25 RN W05 T30 0.5 0 3.0 0.02-0.06 ®
GP25 RR W07 T43 0.7 15 4.3 0.02-0.08 o o o
GP25 RL W07 T43 0.7 15 4.3 0.02-0.08 <45 HRc|<58 HRc
GP25 RN W07 T43 0.7 0 4.3 0.02-0.08
GP25 RR W08 T50 0.8 15 5.0 0.02-0.08
GP25 RL W08 T50 0.8 15 5.0 0.02-0.08
GP25 RN W08 T50 0.8 0 5.0 0.02-0.08
GP25 RR W10 T58 1.0 15 5.8 0.02-0.13
GP25 RL W10 T58 1.0 15 5.8 0.02-0.13
GP25 RN W10 T58 1.0 0 5.8 0.02-0.13
GP25 RR W12 T58 1.2 15 5.8 0.02-0.13
GP25 RL W12 T58 1.2 15 5.8 0.02-0.13
o5 GP25 RN W12 T58 1.2 0 5.8 0.02-0.13
GP25 RR W15 T58 1.5 15 5.8 0.02-0.13
GP25 RL W15 T58 1.5 15 5.8 0.02-0.13
GP25 RN W15 T58 1.5 0 5.8 0.02-0.13
GP25 RR W18 T58 1.8 15 5.8 0.02-0.13
GP25 RL W18 T58 1.8 15 5.8 0.02-0.13
GP25 RN W18 T58 1.8 0 5.8 0.02-0.13
GP25 RR W20 T58 2.0 15 5.8 0.02-0.13
GP25 RL W20 T58 2.0 15 5.8 0.02-0.13
GP25 RN W20 T58 2.0 0 5.8 0.02-0.13
GP25 RR W20 T75 2.0 15 7.5 0.02-0.10
GP25 RL W20 T75 2.0 15 7.5 0.02-0.10
GP25 RN W20 T75 2.0 0 7.5 0.02-0.10
GP25 RR W25 T58 2.5 15 5.8 0.04-0.13
GP25 RL W25 T58 25 15 5.8 0.04-0.13
GP25 RN W25 T58 2.5 0 5.8 0.04-0.13
Fur linke Ausfiihrung GP25 LR anstatt GP25 RR angeben —_
GP25 LL anstatt GP25 RL angeben
GP25 LN anstatt GP25 RN angeben ® Erste Wahl O Alternative
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Abstechen und Einstechen

1A
T,
Aﬁg
old
L
J

LS T -~
L
Y
RR RL RN
Rechte Ausfiihrung
Rechtsschneidend
g:gtéinl: Bestellcode W a® T max V%%:/Tj'b K20 BEU

GP40 RR W15 T80 1.5 15 8.0 0.03-0.08 d d
GP40 RL W15 T80 1.5 15 8.0 0.03-0.08 i o
GP40 RN W15 T80 1.5 0 8.0 0.03-0.08 ®
GP40 RR W18 T95 1.8 15 9.5 0.03-0.08 ® ®
GP40 RL W18 T95 1.8 15 9.5 0.03-0.08 <45 HRc
GP40 RN W18 T95 1.8 0 9.5 0.03-0.08
GP40 RR W20 T110 2.0 15 11.0 0.03-0.08

40 GP40 RL W20 T110 2.0 15 11.0 0.03-0.08
GP40 RN W20 T110 2.0 0 11.0 0.03-0.08
GP40 RR W25 T130 2.5 15 13.0 0.03-0.08
GP40 RL W25 T130 2.5 15 13.0 0.03-0.08
GP40 RN W25 T130 2.5 0 13.0 0.03-0.08
GP40 RR W30 T130 3.0 15 13.0 0.03-0.08
GP40 RL W30 T130 3.0 15 13.0 0.03-0.08
GP40 RN W30 T130 3.0 0 13.0 0.03-0.08

Fir linke Ausflihrung GP40 LR anstatt GP40 RR angeben
GP40 LL anstatt GP40 RL angeben
GP40 LN anstatt GP40 RN angeben

@ Erste Wahl O Alternative
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Hinterdrehen

>
.
A
H DETAILA

Rechte Ausfiihrung
Rechtsschneidend
K20 | BLU
°
° °
GB25 R A30 R03 30 15 1 0.03 | 3.0 | 4.0 0.5 8.0 | 0.05-0.12 ° o
25 GB25 R A30 R10 30 15 | 0.10 | 3.0 | 4.0 0.5 | 8.0 | 0.05-0.12 °
GB25 R A30 R20 30 15 1 0.20 | 3.0 | 4.0 0.5 | 8.0 | 0.05-0.12 [ °
<45 HRc
Fur linke Ausfiihrung GB25 L anstatt GB25 R angeben
Plan- und Ldangsdrehen
R
N —
T
vy
L
. Rechte Ausfiihrung
Rechtsschneidend
K20 | BLU
[ J
[ [ J
GF25 R T40 4.0 0.05 0.05-0.12 ° o
25 GF25 R T40 R10 4.0 0.10 0.05-0.12 )
GF25 R T70 7.0 0.05 0.05-0.08 [ o
<45 HRc
Far linke Ausflihrung GF25 L anstatt GF25 R angeben ® Erste Wahl O Alternative
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Gewinde - Teilprofil 60°

Y

T .

Rechte Ausfiihrung
Rechtsschneidend
K20 | BLU
[ ]
GT25 R A60 0.25-0.8 100-32 0.7 hd hd
25 ° o
GT25 R G60 1.0-3.0 24-8 1.6 .
Fiir linke Ausfilhrung GT25 L anstatt GT25 R angeben e | ¢
. <45 HRc
Gewinde - Teilprofil 55°
Rechtsschneidend
K20 | BLU
[ ]
GT25 R A55 0.5-1.5 48-16 1.0 hd hd
25 ) o
GT25R G55 1.75-3.0 14-8 1.6 o
Fur linke Ausfihrung GT25 L anstatt GT25 R angeben * °
<45 HRc
@ Erste Wahl O Alternative
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Gewinde - ISO metrisch 60° \Vollprofil

AuBlengewinde -~
N
J |
Rechte Ausfiihrung
Rechtsschneidend
Platten- K20 | BLU
groRe L Bestellcode Steigung mm Y °
) °
GT25R 0.5 ISO 0.5 0.6 PY o
GT25R 0.6 ISO 0.6 0.6 o
GT25R 0.7 1SO 0.7 0.7 b b
<45 HRc
o5 GT25 R 0.75 1SO 0.75 0.7
GT25R 0.8 ISO 0.8 0.7
GT25R 1.0 ISO 1.0 0.8
GT25R 1.251SO 1.25 1.0
GT25R 1.5 ISO 1.5 1.1
Fur linke Ausfiihrung GT25 L anstatt GT25 R angeben
Gewinde - UN unified 60° \Vollprofil
AuBBengewinde
Rechtsschneidend
Platten- K20 | BLU
groRe L Bestellcode Steigung Gange/Zoll Y °
[ J [ J
GT25 R 56 UN 56 0.6 ° o
GT25 R 40 UN 40 0.7 bt
GT25 R 32 UN 32 0.7
<45 HRc
GT25 R 24 UN 24 0.8
Fir linke Ausfihrung GT25 L anstatt GT25 R angeben
@ Erste Wahl O Alternative
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Produktbezeichnung
AuBBenklemmbhalter - Bestellcodes

el il e

PG = Polygon Swiss E=AuBen R=Rechts Schaftquerschnitt ~ Lange
Klemmbhalter L = Links Klemmbhalter
K=125mm
B= Innen-
kithlung | | 1510=10x 10 mm

F H
L L1 j
F1 r—» B
Rechte Ausfiihrung
Rechtsschneidend
_ Schraube
platen Bestellcode B H L1 L F F1 Plate | . JOPX*
groRe T Schlussel
PGER 0808 K 8 8 8 125 10 10 S26PD K11P
PGER 1010 K 10 10 8 125 10 10 S26PD K11P
25 PGER 1212 K 12 12 8 125 12 12 S26PD K11P
PGER 1616 K 16 16 8 125 16 16 S26PD K11P
PGER 2020 K 20 20 8 125 20 20 S26PD K11P
PGER 1010 K40 10 10 E 125 10 10 S26PD K11P
40 PGER 1212 K40 12 12 13 125 12 12 S26PD K11P
PGER 1616 K40 16 16 i 125 16 16 S26PD K11P
PGER 2020 K40 20 20 13 125 20 20 S26PD K11P
PGER 2525 M40 25 25 13 150 25 25 S26PD K11P

Fur linke Ausfiihrung PGE L anstatt PGE R angeben




Swiss-Line @\C.P.T

AuBBenklemmhalter
mit Innenkiihlung

Rechte Ausfiihrung

Rechtsschneidend

PGERB 1010 K 10 | 10 8 30 | 125 | 10 10 S26PD K11P 4106
25 PGERB 1212 K 12 | 12 8 30 | 125 | 12 12 S26PD K11P @4/ 26
PGERB 1616 K 16 | 16 8 30 | 125 | 16 16 S26PD K11P @406

Far linke Ausflihrung PGE L B anstatt PGE R B angeben
*Durchmesser der Kiihlkanalverbindung
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Arbeitsmethode

Einstechen

(Vollradius)

*Abstechen mit
Laydown-Platte

. Abstechen

Plan- und Langsdrehen

Hinterdrehen

*Auf Anfrage erhaltlich (Einstechen, Abstechen, Gewindedrehen)
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] o
Polygon Swiss Line
Hartmetallsorten
BLU
PVD-Dreilagenbeschichtung fir Stahl, rostfreien Stahl, Titan und gehartete Materialien.

GX7

Die neue Schneidstoffsorte GX7 aus Feinstkorn-Hartmetall und PVD-Dreilagenbeschichtung
bietet eine hohe Zahigkeit bei gleichzeitig gesteigerter Verschlei3festigkeit.
Geeignet flr Stahl, rostfreien Stahl, Titan und gehartete Materialien bis 58 HRc.

K20
Unbeschichtete Feinstkornqualitat flir Aluminium und Nichteisenmetalle, rostfreien Stahl und Titan.

Schnittdaten

ISO . Schnittgeschwindigkeit m/min
Standard Material K20 BLU GX7*

Niedrig & Mittel-Leg. Kohlenstoffstahl<0.55%C = 80-150 70-160
Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl =0.55%C - 70-120 60-130
Legierter Stahl, Vergitungsstahl - 40-80 40-100
Rostfreier Stahl-ferritisch 30-80 60-120 60-140

M Rostfreier Stahl-austenitisch 20-70 30-90 30-120
Stahlguss 30-80 50-120 50-140
Gusseisen 50-120 60-130 60-140
Aluminium =12%Si, Kupfer 120-250 - -
Aluminium >12%Si 90-200 - -
Kunststoffe, Duroplaste, Thermoplaste 70-150 - -
Nickellegierung, Titanlegierung 20-50 30-70 30-90
Gehérteter Stahl, 45-50HRc > 20-50 20-70
Geharteter Stahl, 50-58HRc = = 20-60

*Erhaltlich fiir G25 Ein- und Abstechplatten
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3-schneidige Swiss Line
Wendeplatten und Klemmbhalter

® Langdrehautomaten genief3en in vielen Firmen zunehmende Popularitat als
Alternative fur grof3e Drehmaschinen und Bearbeitungszentren.

® CPT prasentiert lhnen eine neue Reihe an Drehplatten und Klemmhaltern
fur Langdrehautomaten.

® Entwickelt fur verschiedenste Anwendungen wie Nutstechen, Abstechen und
Gewindeschneiden.

Vorteile

Ultra-Feinstkorn-Qualitat (K10-K30) — eine Kombination aus Harte, Zahigkeit,
Verschleil3festigkeit und hoher Schneidkantenscharfe.

@ geschliffene Schneidengeometrie
® PVD-Dreilagenbeschichtung fir hohe Verschleil3- und Hitzebestandigkeit.

o fUr eine Vielzahl von Materialien einsetzbar, einschliefilich
Titan, rostfreie Stahle und Superlegierungen

Abstechen

tiefes Einstechen

Einstechen

Schlichten

mit Innen-

kihlung
Sondergeometrie

Gewindedrehen
und Anfasen
® drei Schneiden
® cinfacher Plattenwechsel in der Werkzeugmaschine maglich
® \Werkzeughalter mit Kiihlkanal
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Swiss-Line A@\C.P.T

Produktbezeichnung
Wendeplatten - Bestellcodes

G Wiol R EwosETISE BLU
¢ | ¢ ¢

Y
G = Swiss Stechen Plattengrofle L Stechbreite Hartmetallsorte:
GT = Swiss L=16/19/20 W05 = 0.5 mm BLU = PVD Dreilagen-
Gewindedrehen W06 = 0.6 mm beschichtung
GX7 = Neue Generation
Y Radius von Hartmetallqualitit
R = Vollradius R04=0.4 mm + Beschichtung
P = Abstechen RO5 = 0.5 mm K20 = Unbeschichtet
B = Hinterdrehen
F = Plan-und A30 = 30°
Langsdrehen

Gewindedrehen

A60 = 60°
Gewinde
A55 =55°
Gewinde

Y Y

R= R.echtsschn_eidend Stechtiefe
L= Linksschneidend T15=1.5 mm

T16=1.6 mm

RR = Rechtsschneidend
Rechte Ausfiihrung Tt | B A i
RL = Rechtsschneidend T L B T
Linke Ausfiihrung
LR = Linksschneidend
Rechte Ausfiihrung
LL = Linksschneidend
Linke Ausfiihrung
RN = Rechtsschneidend
Neutrale version
LN = Linksschneidend
Neutrale version




&cprr Swiss-Line

Plattengrof3e 16 mm und Klemmhalter

R

Einstechen .y

Rechte Ausfiihrung
Rechtsschneidend
_ Vorschub mm/U K20 | GX7
Plggenl_ Bestellcode W 0.02 | T max R : °
ol Radial Axial ™| e o
G16 R W05 T12 0.5 1.2 0.05 0.01-0.06 0.02-0.08 ° °
G16 R W10 T20 1.0 2.0 0.05 0.02-0.07 0.02-0.10 °
16 G16 RW15T25 1.5 2.5 0.10 0.03-0.08 0.02-0.10 ° °
G16 R W20 T25 2.0 25 0.15 0.05-0.10 0.02-0.15 8 HRG
G16 R W25 T25 25 25 0.20 0.05-0.10 0.02-0.15
Fur linke Ausfiihrung G16 L anstatt G16 R angeben
] h ich ]
Einstechen, Sicherungsringnuten
Rechtsschneidend
Platten- Nut- Vorschub mm/U K20 | GX7
536 L Bestellcode nenn- | W-0.05 | T max R °
UIDES breite Radial Axial M| e o
G16 R W07 T20 0.7 0.77 2.0 0 0.01-0.06 | 0.02-0.08 ° o
G16 R W08 T20 0.8 0.87 2.0 0 0.01-0.06 | 0.02-0.08 °
16 G16 R W09 T25 0.9 0.97 2.5 0 0.02-0.07 | 0.02-0.10 o .
G16 R W12 T25 1.1 1.24 25 | 0.05 | 0.02-0.07 | 0.02-0.10 8 HRG
G16 R W14 T25 1.3 1.44 25 | 0.05 | 0.03-0.08 | 0.02-0.10 =
G16 R W17 T25 1.6 1.74 2.5 0.05 0.03-0.08 0.02-0.10

Fir linke Ausfiihrung G16 L anstatt G16 R angeben

@ Erste Wahl O Alternative




Swiss-Line

&cprr

AuBBenklemmhalter

L2
a
HERC
o T Ir* |
Rechte Ausfiihrung
Rechtsschneidend

VGER 0810 K 10 8 2.6 17 125
VGER 1010 K 10 10 2.6 17 125
VGER 1212 K 12 12 2.6 17 125
VGER 1616 K 16 16 2.6 17 125

Far linke Ausfiihrung VGE L anstatt VGE R angeben

8 10 13 S16PS K16P
10 10 18 S16PS K16P
12 12 13 S16P K16P
16 16 16 S16P K16P




&cprr Swiss-Line

3-schneidige Wendeplatten (Grof8e 16 mm)

Hartmetallsorten

GX7

Die neue Schneidstoffsorte GX7 aus Feinstkorn-Hartmetall und PVD Dreilagenbeschichtung
bietet eine hohe Zahigkeit bei gleichzeitig gesteigerter Verschlei3festigkeit.
Geeignet flr Stahl, rostfreien Stahl, Titan und gehartete Materialien bis 58 HRc.

K20
Unbeschichtete Feinstkornqualitat fir Aluminium und Nichteisenmetalle, rostfreien Stahl und Titan.

Schnittdaten

ISO . Schnittgeschwindigkeit m/min
Standard ALl K20 GX7

Niedrig & Mittel-Leg. Kohlenstoffstahl<0.55%C = 80-150
Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl =0.55%C - 70-120
Legierter Stahl, Vergutungsstahl - 40-80
Rostfreier Stahl-ferritisch 30-80 60-120
Rostfreier Stahl-austenitisch 20-70 30-90
Stahlguss 30-80 50-120
Gusseisen 50-120 50-120
Aluminium =12%Si, Kupfer 120-250 -
Aluminium >12%Si 90-200 -
Kunststoffe, Duroplaste, Thermoplaste 70-150 =
Nickellegierung, Titanlegierung 20-50 30-70
Gehérteter Stahl, 45-58HRc - 20-50




Swiss-Line @\C.P.T

PlattengroBe 19 mm, 20 mm
und Klemmhalter

T

U

; L
o

Rechte Ausfiihrung
Einstechen
Rechtsschneidend
_ Vorschub mm/U K20 | BLU
Plggenl- Bestellcode W +0.02 T max R °
Jlels Radial Axial
.
G19 RWO05 T15 0.5 1.5 0 0.01-0.06 0.02-0.10 ° °
G19 R W06 T16 0.6 1.6 0 0.01-0.06 0.02-0.10 °
G19 R W07 T17 0.75 1.7 0 0.01-0.06 0.02-0.10 ° °
G19 R W08 T18 0.8 2.0 0.05 0.01-0.06 0.02-0.10 <15 HRc
19 G19 R W10 T22 1.0 2.5 0.05 0.02-0.07 0.02-0.10
G119 RW12 T24 1.2 3.0 0.05 0.02-0.07 0.02-0.10
G19 R W14 728 14 3.0 0.05 0.03-0.08 0.02-0.10
G19 R W15 T30 1.5 3.0 0.05 0.03-0.08 0.02-0.10
G19 R W17 T34 1.7 4.0 0.05 0.04-0.09 0.02-0.20
G20 R W20 T40 2.0 4.0 0.1 0.05-0.10 0.02-0.20
20 G20 R W22 T45 2.25 5.0 0.1 0.05-0.10 0.02-0.20
G20 R W25 T50 2.5 6.0 0.1 0.05-0.10 0.02-0.20
G20 R W30 T60 3.0 6.0 0.1 0.05-0.10 0.02-0.20
Fur linke Ausfiihrung G19 L anstatt G19 R angeben
@ Erste Wahl O Alternative
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&cprr Swiss-Line

Einstechen - Profilieren (Vollradius)

R
— ¥
T
\2
N
- | —— >
Rechte Ausfiihrung
Rechtsschneidend
_ Vorschub mm/U K20 | BLU
Plﬁgenl_ Bestellcode R +0.03 T max : °
groRRe Radial Axial P o
GR19 R R02 T15 0.25 1.5 0.01-0.06 0.02-0.10 ° o
GR19 R R04 T18 0.40 2.0 0.01-0.06 0.02-0.10 °
19 GR19 R R0O5 T22 0.50 2.5 0.02-0.07 0.02-0.10 ° ®
GR19 R R0O6 T26 0.60 3.0 0.02-0.07 0.02-0.10 =15 HRc
GR19 R R08 T33 0.80 3.5 0.04-0.09 0.02-0.20 -
GR19 R R10 T40 1.00 4.0 0.05-0.10 0.02-0.20
20 GR20 R R12 T50 1.25 6.0 0.05-0.10 0.02-0.20
GR20 R R15 T60 1.50 6.0 0.05-0.10 0.02-0.20

Fir linke Ausflihrung GR19 L anstatt GR19 R angeben

@ Erste Wahl O Alternative




Swiss-Line @\C.P.T

Abstechen

W NS ﬁ ~ RN
A a A A a
T T T
. v ¥
«
RN RR RL RR. AL
Rechte Ausfiihrung
Rechtsschneidend
Pl_a.ltten- Bestellcode W a°® T max Vorschup mm/U K20 | BLU
grofRe L Radial °
GP19 RR W10 T54 1.0 15 54 ° °
GP19 RL W10 T54 1.0 15 54 0.02-0.09 ° o
19 GP19 RN W10 T54 1.0 0 5.4
GP19 RR W12 T54 1.2 15 5.4 b
GP19 RL W12 T54 1.2 15 5.4 0.02-0.09 () )
GP19 RN W12 T54 1.2 0 5.4 <45 HRG
GP20 RR W15 T64 1.5 15 6.4
GP20 RL W15 T64 1.5 15 6.4 0.04-0.10
GP20 RN W15 T64 1.5 0 6.4
GP20 RR W18 T64 1.8 15 6.4
GP20 RL W18 T64 1.8 15 6.4 0.04-0.10
GP20 RN W18 T64 1.8 0 6.4
GP20 RR W20 T64 2.0 15 6.4
20 GP20 RL W20 T64 2.0 15 6.4 0.05-0.12
GP20 RN W20 T64 2.0 0 6.4
GP20 RR W25 T64 2.5 15 6.4
GP20 RL W25 T64 2.5 15 6.4 0.05-0.12
GP20 RN W25 T64 2.5 0 6.4
GP20 RR W30 T64 3.0 15 6.4
GP20 RL W30 T64 3.0 15 6.4 0.05-0.12
GP20 RN W30 T64 3.0 0 6.4
Fir linke Ausflihrung GP19 LR anstatt GP19 RR angeben
GP19 LL anstatt GP19 RL angeben
GP19 LN anstatt GP19 RN angeben
@ Erste Wahl O Alternative
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Hinterdrehen

v t
Rechte Ausfiihrung
Rechtsschneidend
K20 | BLU
[ J
[ [ J
19 GBI9RA30 | 30 | 12 | 01 | 34 | 43 | 05 | 54 |0.05-0.15 ° o
20 | GB20RA30 | 30 | 12 | 01 | 34 | 43 | 05 | 64 |0.050.15 °
Far linke Ausflihrung GB19 L anstatt GB19 R angeben * e
<45 HRc
Plan- und Ldngsdrehen
RO.1
YA
I
v
L——
Rechte Ausfiihrung
Rechtsschneidend
K20 | BLU
[ J
[ ] [ J
19 GF19 R T54 5.4 0.05-0.15 ° o
20 | GF20 R T64 | 6.4 | 0.05-0.15 °
Far linke Ausflihrung GF19 L anstatt GF19 R angeben d °
<45 HRc
@ Erste Wahl O Alternative
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Gewinde - Teilprofil 60°
AuBBengewinde T qf

]

. Rechte Ausfiihrung
Rechtsschneidend
K20 | BLU
[
[ J [
0.5-1.5 48-16 GT19 R A60 2.8 1.1 " 5
19 1.75-3.0 14-8 GT19 R G60 2.8 1.7 °
0.5-3.0 48-8 GT19 R AG60 2.8 1.7 o o
Far linke Ausflihrung GT19 L anstatt GT19 R angeben <45 HRc
Gewinde - Teilprofil 55°
(]
AuBengewinde
T 4
P
)
Rechte Ausfiihrung
Rechtsschneidend
K20 | BLU
[
[ J [
0.5-1.5 48-16 GT19 R A55 2.8 1.0 . 5
19 1.75-3.0 14-8 GT19 R G55 2.8 1.7 .
0.5-3.0 48-8 GT19 R AG55 2.8 1.7 . o
Fur linke Ausfihrung GT19 L anstatt GT19 R angeben <45 HRG
@ Erste Wahl O Alternative
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Gewinde - ISO metrisch 60° \Vollprofil

Auf ind
uBengewinde v
Vollprofil
A
{
T
Ausschnitt A
Rechte Ausfiihrung
Rechtsschneidend
K20 BLU
Platten-
groRe L mm Bestellcode X Y °
° °
0.5 GT19R 0.5 ISO 2.8 0.6 ° °
0.7 GT19R 0.7 1SO 2.8 0.7 °
0.75 GT19R 0.751SO 2.8 0.7 ° °
0.8 GT19R 0.8 ISO 2.8 0.7
19 <45 HRc
1.0 GT19R 1.0 ISO 2.8 0.8
1.25 GT19R 1.25 I1SO 2.8 1.0
1.5 GT19R 15 ISO 2.8 1.1
1.75 GT19R 1.75 1ISO 2.8 1.3

Fir linke Ausfihrung GT19 L anstatt GT19 R angeben

Gewinde - UN unified 60° Vollprofil

AuBBengewinde -
Vollprofil
A
Ausschnitt A v
Rechte Ausfiihrung
Rechtsschneidend
Platten- K20 | BLU
groRe L Gange/Zoll Bestellcode X Y °
° °
72 GT19 R 72UN 2.8 0.4 ° o
56 GT19 R 56UN 2.8 0.6 °
19 40 GT19 R 40UN 2.8 0.7 ° °
32 GT19 R 32UN 2.8 0.7 <45 HRC
24 GT19 R 24UN 2.8 0.8
20 GT19 R 20UN 2.8 1.0
Fir linke Ausfiihrung GT19 L anstatt GT19 R angeben ® Erste Wahl O Alternative
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Swiss-Line A@\C.P.T

Produktbezeichnung
AuBenklemmbhalter - Bestellcodes

G MENRES
¢ ¢ ¢ ¢

G = Swiss Vertical R = Rechts Schaftquerschnitt Lange Klemmbhalter
L = Links
K=125mm

E = AuBBen schmal < >
1216 =12mm x 16 mm

® \Werkzeughalter mit Kiihlkanal fur Langdrehautomaten.

® Der Kihlkanal fuhrt den Kiihlschmierstoff durch den Werkzeughalter direkt und prazise
in die Schnittzone und ermoglicht somit eine verbesserte Spankontrolle und einen
friheren Spanbruch.

® [nklusive Kihlmittelanschluss.

Kiihlkanalverbindung

<

Rechte Ausfiihrung
Rechtsschneidend

Schraube Torx *Kihlkanal-

Bestellcode e i Lt 5 B Bt hit Platte |Schlissel| verbindung
*GER 0816 K 16 8 17 125 8 16 8 S21 K21 -

GER 1016 K 16 10 17 125 10 16 6 S21 K21 04 | D6
GER 1216 K 16 12 17 125 12 16 4 S21 K21 04 | 96
GER 1616 K 16 16 - 125 16 16 0 S21 K21 04 | 06
GER 2020 K 20 20 - 125 20 20 0 S21 K21 04 | D6
GER 2525 M 25 25 - 150 25 25 0 S21 K21 04 | 06

Fir linke Ausflihrung GE L anstatt GE R angeben
*Durchmesser der Kiihlkanalverbindung
**Ohne Kihlkanal




&cprr Swiss-Line

Slim Klemmhalter
Schmale Ausfiihrung, fiir Langdrehautomaten

mit Gegenspindel
-
{Coolant Connector ‘
Rechte Ausfiihrung
Rechtsschneidend
Bestellcode | B=H | L1 | L2 | L 2| =@ | o | om | SRl jeed il

Platte |Schlissel|verbindung

GERS 1010 K 10 17 11 125 10 10 10.0 6 S21XS K21 @4 1 96
GERS 1212 K 12 17 11 125 12 12 9.5 4 S21XS K21 @4 | 96
GERS 1616 K 16 - 11 125 16 16 9.5 0 S21XS K21 4 | 96
GERS 2020 K 20 = 11 125 20 20 9.5 0 S21XS K21 @4 /6

Fir linke Ausfihrung GELS anstatt GERS

* Durchmesser der Kiihlkanalverbindung




Swiss-Line

&crr

Arbeitsmethode

Einstechen - Einstechen - Gewinde -
Plan- und Langsdrehen - Hinterdrehen

Gewinde

Einstechen

Einstechen

Hinterdrehen

Plan- und
Langsdrehen

A08-29
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Swiss-Line

3-schneidige Wendeplatten (Grof3e 19 und 20 mm)

Hartmetallsorten

BLU

PVD-Dreilagenbeschichtung fir Stahl, rostfreien Stahl, Titan und gehartete Materialien.

K20

Unbeschichtete Feinstkornqualitat fiir Aluminium und Nichteisenmetalle, rostfreien Stahl und Titan.

Schnittdaten

ISO
Standard

Schnittgeschwindigkeit m/min

Material i BLU
Niedrig & Mittel-Leg. Kohlenstoffstahl <0.55%C - 80-150
Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl =0.55%C - 70-120
Legierter Stahl, Vergutungsstahl - 40-80
Rostfreier Stahl-ferritisch 30-80 60-120
Rostfreier Stahl-austenitisch 20-70 30-90
Stahlguss 30-80 50-120
Gusseisen 50-120 -
Aluminium =12%Si, Kupfer 120-250 -
Aluminium >12%Si 90-200 -
Kunststoffe, Duroplaste, Thermoplaste 70-150 -
Nickellegierung, Titanlegierung 20-50 30-70
Geharteter Stahl, 45-50HRc - 20-50




Swiss-Line @\C.P.T

4-schneidige G4 Wendeplatten

und Klemmbhalter
Fiir Einstechen, Abstechen und Gewindedrehen

Vorteile
e Hohe Produktivitdt und Kosteneffizienz durch vier Schneidkanten.
® Hohe Préazision dank geschliffener Schneidengeometrie.

Besonderheiten

® Fester und stabiler Plattensitz.

Hohe Wiederholgenauigkeit.

Maximale Vielseitigkeit — ein Halter flr eine grofl3e Anzahl an Platten.

Bietet auch bei hohen Bearbeitungsparametern eine hohe Oberflachengiite.

Kuhlmittelaustritt in Richtung der Schneidkante gewahrleistet einen optimalen
Spanbruch.

Beschichtete Halter bieten eine hohe Abriebfestigkeit.

Anwendung

® Multifunktionseinsatze zum: Einstechen, Abstechen, Drehen und
Gewindeschneiden.

e |deal fur die Bearbeitung von sehr kleinen, diinnwandigen Werkstlicken mit einem
Durchmesser von bis zu 100 mm.

Hartmtallqualitat: BLU, K20
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&cprr Swiss-Line

Produktbezeichnung
G4 Wendeplatten - Bestellcodes

FREE
! ! v

Swiss Stechen mit 4 Stechbreite Hartmetallqualitat:
Schneiden W06 =0.6 mm BLU = PVD-
Platten Typ: G4, TG4 W08 = 0.8 mm Dreilagenbeschichtung
K20 = Unbeschichtet
Radius
RO5 = 0.50 mm
Y R10=1.00 mm
R = Einstechen - Profilieren
(VoIIradius) A60 = 60° Gewinde

P = Abstechen und Einstechen A55 = 55° Gewinde

T = Gewindedrehen

Y \
R = Rechtsschneidend Stechtiefe
L = Linksschneidend T16=1.6 mm
RR = Rechtsschneidend, 122 ; 2; 22
Rechte Ausfiihrung ’
RL = Rechtsschneidend,
Linke Ausfihrung
LR = Linksschneidend,
Rechte Ausfiihrung
LL =Linksschneidend,
Linke Ausfihrung
RN = Rechtsschneidend,
Neutrale Version
LN = Linksschneidend,
Neutrale Version




Swiss-Line

&cprr

Einstechen

K20

BLU

<45
HRc

Durchmesser \
I——
Rechte Ausfiihrung
PI%t/t;an Bestellcode W+0.02 | T max R Durcr;l]r;a:;sser V?rz?r(\:/h&b
G4 RWO05T16 0.5 1.6 0 100 0.01-0.06
G4 R W06 T16 0.6 1.6 0 100 0.01-0.06
G4 RWO07 T18 0.7 1.8 0 100 0.01-0.06
G4 R W08 T20 0.8 2.0 0 100 0.02-0.07
G4 RW10 125 1.0 2.5 0.05 100 0.02-0.09
G4 G4 RW12 T30 1.2 3.0 0.05 100 0.02-0.09
G4 RW14 T30 14 3.0 0.05 100 0.02-0.12
G4 R W15 T30 1.5 3.0 0.05 100 0.02-0.12
G4 RW16 T35 1.6 3.5 0.05 100 0.02-0.12
G4 R W17 T40 1.7 4.0 0.05 100 0.02-0.12
G4 R W20 T40 2.0 4.0 0.05 100 0.02-0.13
TG4 R W22 T50 2.25 5.0 0.05 100 0.02-0.14
TG4 R W25 T50 2.5 5.0 0.05 100 0.02-0.14
TG4 TG4 R W27 T55 2.75 5.5 0.05 100 0.02-0.12
TG4 R W30 T65 3.0 6.5 0.10 100 0.02-0.12
TG4 R W32 T65 3.18 6.5 0.10 100 0.02-0.12
TG4 R W35 T65 3.5 6.5 0.10 100 0.02-0.12

Fur linke Ausfiihrung G4 L anstatt G4 R angeben




&cprr Swiss-Line

Einstechen - Profilieren (Vollradius)

Rechte Ausfiihrung
Platten max. Vorschub K20 | BLU
Typ Bestellcode R+0.03 W T max o il °
G4R R R02 T15 0.25 0.5 1.5 100 0.01-0.06 ® o
G4R R R04 T20 0.40 0.8 2.0 100 0.01-0.06 ® o
G4 G4R R R0O5 T25 0.50 1.0 2.5 100 0.02-0.09 ®
G4R R RO7 T38 0.75 1.5 3.8 100 0.02-0.09 [ ®
G4R R R10 T45 1.00 2.0 45 100 0.02-0.13 ﬁéiré
TG4 TG4R R R12 T50 1.25 2.5 5.0 100 0.02-0.13
TG4R R R15 T65 1.50 3.0 6.5 100 0.02-0.12

Fir linke Ausfiihrung TG4R L anstatt TG4R R angeben




Swiss-Line @\C.P.T

Abstechen und Einstechen

Rechte Ausfiihrung

YV U F RN
w
Bt
] ] K20 | BLU
Pl%t/t;n Bestellcode W a® | T max Durcnr:frl;ézsser Du_rcrﬂr%asser V?;‘:‘T(]:deb °
Abstechen Einstechen
G4PRRW05T30 | 0.5 15 3.0 6.0 100 0.02-0.06 : ;
G4P RLWO05T30 | 0.5 15 3.0 6.0 100 0.02-0.06 °
G4P RNW05T30 | 0.5 0 3.0 6.0 100 0.02-0.06 ° °
G4P RR W07 T43 | 0.7 15 4.3 8.0 100 0.02-0.09 245
G4 G4P RL W07 T43 0.7 15 4.3 8.0 100 0.02-0.09 HRc
G4P RN W07 T43 | 0.7 0 4.3 8.0 100 0.02-0.09
G4P RRW08T45 | 0.8 15 4.5 9.0 100 0.02-0.09
G4P RLW08T45 | 0.8 15 4.5 9.0 100 0.02-0.09
G4P RNW08T45 | 0.8 0 4.5 9.0 100 0.02-0.09
TG4P RRW10T58 | 1.0 15 5.8 11.6 100 0.02-0.09
TG4P RLWI10TS8 | 1.0 15 5.8 11.6 100 0.02-0.09
TG4AP RNW10T58 | 1.0 0 5.8 11.6 100 0.02-0.09
TG4P RRW15T65 | 1.5 15 6.5 13.0 100 0.02-0.13
TG4P RLW15T65 | 1.5 15 6.5 13.0 100 0.02-0.13
TG4 TGAP RNW15T65 | 1.5 0 6.5 13.0 100 0.02-0.13
TG4P RRW20T65 | 2.0 15 6.5 13.0 100 0.02-0.13
TG4P RLW20T65 | 2.0 15 6.5 13.0 100 0.02-0.13
TG4P RN W20 T65 | 2.0 0 6.5 13.0 100 0.02-0.13
TG4AP RRW25T65 | 2.5 15 6.5 13.0 100 0.02-0.13
TG4P RLW25T65 | 2.5 15 6.5 13.0 100 0.02-0.13
TG4P RNW25T65 | 2.5 0 6.5 13.0 100 0.02-0.13

Fur linke Ausfiihrung G4P LR anstatt G4P RR angeben
G4P LL anstatt G4P RL angeben
G4P LN anstatt G4P RN angeben




&crr

Swiss-Line

Gewinde - Teilprofil 60°

r

—
RecRid Y&R$MYung

G4T R AF60 0.25-0.8 100-32 0.7

Ga GAT R A60 0.5-1.5 46-16 11
G4T R G60 1.75-3.0 14-8 1.8
GAT R AG60 0.5-3.0 48-8 1.8

Fir linke Ausflihrung G4T L anstatt G4T R angeben

Gewinde - Teilprofil 55°

GAT R A55 0.5-1.5 46-16 11
G4 GAT R G55 1.75-3.0 14-8 1.8
GA4T R AG55 0.5-3.0 48-8 1.8

Fur linke Ausfiihrung GAT L anstatt GAT R angeben

K20 |BLU

<45
HRc
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Gewinde - ISO metrisch 60° \Vollprofil

Rechte Ausfiihrung
K20 | BLU
I A I D
° °
G4TROS5 1SO 05 0.6 ° o
G4TR0.6 1ISO 0.6 0.6 PY
GATRO0.7 1SO 0.7 0.7 ® )
G4 G4T R 0.75 1SO 0.75 0.7 <45 HRc
G4TR0.8 1ISO 0.8 0.7
G4TR 1.0 1ISO 1.0 0.8
G4TR 1.25 ISO 1.25 1.0
G4TR 15 1ISO 1.5 1.1
TGAT R 1.751SO 1.75 1.2
TG4 TG4AT R 2.0 ISO 2.0 1.3
TG4ATR 3.0 ISO 3.0 1.7

Far linke Ausflihrung G4T L anstatt G4T R angeben




&cprr Swiss-Line

Gewinde - UN unified 60° \Vollprofil

Rechte Ausfiihrung

K20 | BLU
[}
[} [}
G4T R72UN 72 0.3 . 5
G4T R 64 UN 64 0.4 °
G4T R 56 UN 56 0.6 ° °
G4T R 40 UN 40 0.7 <45 HRc
G4 G4T R 32UN 32 0.7
G4T R 28 UN 28 0.8
G4T R 24 UN 24 0.8
G4T R 20 UN 20 0.9
G4T R 18 UN 18 1.0
TGAT R 16 UN 16 1.1
Tea TG4T R 14 UN 14 1.2
TGAT R 13 UN 13 1.3
TG4T R 12 UN 12 1.4

Fur linke Ausfiihrung GAT L anstatt GAT R angeben




Swiss-Line @\C.P.T

AuBenklemmbhalter
Beschichtete Halter mit hoher Abriebfestigkeit

*G4ER 1212K |12 | 12 (45|18 | 18 |[125]| 12 |12 | 4 | 4 S16P IP10 ---
G4 G4ER 1616 K | 16 | 16 |45 | 18 | - [125| 16 | 16 | - | 4 S16P IP10 @4/06
G4AER 2020K | 20 | 20 |45| 18 | - |125| 20 | 20 | - | 4 S16P IP10 Q4/06
G4ER 2525M | 25 | 25 (45|18 | - [160| 25 | 25 | - | 4 S16P IP10 D4/06
TG4ER 1616 K | 16 | 16 |65 26 | 26 |125| 16 | 16 | 4 | 6 S22P 1P20 Q4106
TG4 | TGAER2020K | 20 | 20 |65| 26 | - (12520 | 20 | --- | 6 S22P 1P20 Q4/06
TG4ER 2525M | 25 | 25 |65 26 | - |150| 25 | 25 | --- | 6 S22P 1P20 Q4106

*ohne Innenkihlung
**Durchmesser der Kiihlkanalverbindung (Standard @ 4)

Far linke Ausflihrung G4E L anstatt G4E R angeben
TGA4E L anstatt TG4E R angeben




&cprr Swiss-Line

4-schneidige Wendeplatten

Hartmetallsorten

BLU

PVD-Dreilagenbeschichtung fiir Stahl, rostfreien Stahl, Super Legierungen und gehartete Materialien
bis zu 45 HRc.

K20
Unbeschichtete Feinstkornqualitat fir Aluminium und Nichteisenmetalle, rostfreien Stahl und Titan.

Schnittdaten

Niedrig & Mittel-Leg. Kohlenstoffstahl <0.55%C

Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl =0.55%C = 70-120
Legierter Stahl, Vergutungsstahl - 40-80
Rostfreier Stahl-ferritisch 30-80 60-120
Rostfreier Stahl-austenitisch 20-70 30-90
Stahlguss 30-80 50-120
Gusseisen 50-120 60-130
Aluminium <12%Si, Kupfer 120-250 =
Aluminium >12%Si 90-200 -
Kunststoffe, Duroplaste, Thermoplaste 70-150 =
Nickellegierung, Titanlegierung 20-50 30-70
Geharteter Stahl, <45HRc . 20-50




Swiss-Line @\C.P.T

6-Schneidkanten G6 Wendeplatten
und Klemmbhalter
Fiir Einstechen, Abstechen und Gewindeschneiden

Vorteile
® Hohe Produktivitat und Kosteneffizienz durch sechs Schneidkanten.

® Ein Halter fiir alle Plattentypen garantiert maximale Vielseitigkeit.
® Hohe Prazision dank geschliffener Schneidengeometrie.

Besonderheiten
® Extrem sichere Klemmung aufgrund der einzigartigen Plattensitzgeometrie.

® Bietet auch bei hohen Bearbeitungsparametern eine hohe Oberflachenglite.

e KuhImittelaustritt in Richtung der Schneidkante gewéhrleistet einen optimalen
Spanbruch.

Anwendungsbereich
® Einstechen, Abstechen, Drehen und Gewindeschneiden

® |deal flir die Bearbeitung von sehr kleinen, dinnwandigen Werkstiicken
mit einem Durchmesser von bis zu 60 mm.

Hartmtallsorte: BLU, K20

Demonstration

A08-41
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Produktbezeichnung
G6 Wendeplatten - Bestellcodes

ol N R wosl T4 [ BLU
! ! !

G6 = Swiss Stechen Stechbreite Hartmetallsorte:
mit 6 Schneiden W06 = 0.6 mm BLU =PVD
TG6 =T-Typ fur W08 =0.8 mm Dreilagenbeschichtung
breite Einstiche . K20 = Unbeschichtet
Radius
R0O5 =0.50 mm
Y R08 = 0.80 mm
R = Vollradius
P = Abstechen A30=30°
B = Hinterdrehen Gewindedrehen
F = Plan-und A60 = 60° Gewinde
Langsdrehen A55 = 55° Gewinde
T = Gewindedrehen

\ 4 Y
R =Rechtsschneidend Stechtiefe
L = Linksschneidend T14=14mm
RR = Rechtsschneidend T18=1.8mm
Rechte Ausfiihrung T38=3.8mm
RL = Rechtsschneidend
Linke Ausfiihrung
LR = Linksschneidend
Rechte Ausfiihrung
LL = Linksschneidend
Linke Ausfiihrung
RN = Rechtsschneidend
Neutrale version
LN = Linksschneidend
Neutrale version




Swiss-Line A@\C.P.T

Einstechen

Rechte Ausfiihrung
Rechtsschneidend
K20 | BLU
°
[ [ J
G6 R W06 T11 0.6 11 0 0.01-0.06 ° °
G6 R W08 T14 0.8 1.4 0 0.02-0.07 °
G6 G6 R W10 T18 1.0 1.8 0.05 0.02-0.09 ° °
G6 R W15 T33 1.5 3.3 0.05 0.02-0.12 <45 HRG
G6 R W20 T38 2.0 3.8 0.10 0.02-0.13
G6 R W25 T38 25 3.8 0.10 0.02-0.14
TG6 TG6 R W30 T38 3.0 3.8 0.10 0.02-0.12
TG6 R W40 T38 4.0 3.8 0.10 0.02-0.12
Far linke Ausflihrung G6 L anstatt G6 R angeben
@ Erste Wahl O Alternative

A08-43
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Einstechen, Sicherungsringnuten
DIN 471/472

Rechte Ausfiihrung
Rechtsschneidend
Nut- K20 | BLU
Platten Bestellcode nenn- W-0.05 | T max R Vorschub °
Typ breite mm/U
[ ] [ ]
G6D R W12 T31 1.10 1.24 3.1 0.05 | 0.02-0.09 e | o
G6 G6D R W14 T33 1.30 1.44 3.3 0.05 0.02-0.12 °
G6D RW17 T33 1.60 1.74 3.3 0.05 0.02-0.12 ° °
Fir linke Ausfiihrung G6D L anstatt G6D R angeben =45 HRc
Einstechen - Profilieren (Vollradius)
Rechte Ausfiihrung
Rechtsschneidend
K20 BLU
Platten Vorschub
Typ Bestellcode R+0.03 W T max e T} °
[ ] [ ]
G6R R RO5 T25 0.50 1.0 2.5 0.02-0.09 e | o
G6 G6R R R08 T30 0.80 1.6 3.0 0.02-0.09 °
G6R R R10T38 1.00 2.0 3.8 0.02-0.13 ° °
G6R R R12 T38 1.25 2.5 3.8 0.02-0.14
<45 HRc
TG6 TG6R R R15 T38 1.5 3.0 3.8 0.02-0.12
TG6R R R20 T38 2.0 4.0 3.8 0.02-0.12
Fur linke Ausfiihrung G6R L anstatt G6R R angeben
@ Erste Wahl O Alternative

A08-44
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Abstechen und Einstechen

Rechte Ausfiihrung RR, RL
Rechtsschneidend
Pl%t/tpen Bestellcode W a’® T max Vorschub mm/U K20 BEU

G6P RR W08 T38 0.8 15 3.8 0.02-0.09 o o
G6P RL W08 T38 0.8 15 3.8 0.02-0.09 i o
G6P RN W08 T38 0.8 0 3.8 0.02-0.09 ®
G6P RR W10 T38 1.0 15 3.8 0.02-0.09 ® ®
G6P RL W10 T38 1.0 15 3.8 0.02-0.09 <45 HRc
G6P RN W10 T38 1.0 0 3.8 0.02-0.09

G6 G6P RR W15 T38 1.5 15 3.8 0.02-0.13
G6P RL W15 T38 1.5 15 3.8 0.02-0.13
G6P RN W15 T38 1.5 0 3.8 0.02-0.13
G6P RR W20 T38 2.0 15 3.8 0.02-0.13
G6P RL W20 T38 2.0 15 3.8 0.02-0.13
G6P RN W20 T38 2.0 0 3.8 0.02-0.13

Fir linke Ausflihrung G6P LR anstatt G6P RR angeben
G6P LL anstatt G6P RL angeben
G6P LN anstatt G6P RN angeben

@ Erste Wahl O Alternative

A08-45
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Hinterdrehen

Rechte Ausfiihrung
Rechtsschneidend
K20 | BLU
[ J
° °
G6 G6B R A30 30 12 0.1 2.6 3.8 0.5 3.8 | 0.05-0.12 ° o
Far linke Ausflihrung G6B L anstatt G6B R angeben : .
<45 HRc
. Plan- und Ldngsdrehen
Rechte Ausfiihrung
Rechtsschneidend
K20 | BLU
[ J
[ [ J
G6 G6F R T38 3.8 0.1 0.05-0.12 'Y o
°
Fur linke Ausfiihrung G6F L anstatt G6F R angeben ° °
<45 HRc
@ Erste Wahl O Alternative

A08-46
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Gewinde - Teilprofil 60°

Rechte Ausfiihrung
Rechtsschneidend
K20 | BLU
[ ]
G6T R A60 0.5-1.5 48-16 0.8 hd b
G6 G6T R G60 1.75-3.0 14-8 15 hd °
G6T R AG60 0.5-3.0 48-8 1.5 : .
Far linke Ausflihrung G6T L anstatt G6T R angeben <45 HRe
Gewinde - Teilprofil 55°
. Rechte Ausfiihrung
Rechtsschneidend
K20 | BLU
o
G6T R A55 0.5-1.5 48-16 0.8 b s
G6 G6T R G55 1.75-3.0 14-8 15 hd °
G6T R AG55 0.5-3.0 48-8 15 : S
Fur linke Ausflihrung G6T L anstatt G6T R angeben <45 HRc
@ Erste Wahl O Alternative

A08-47
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Swiss-Line

Gewinde - ISO metrisch 60° \Vollprofil

AuBlengewinde

L

T

Rechtsschneidend
Platten
Typ Bestellcode
G6TR 1.01SO
G6 G6T R 1.51SO
G6T R 2.01SO

Rechte Ausfiihrung

Steigung
mm

1.0
1.5
2.0

Fur linke Ausfiihrung G6T L anstatt G6T R angeben

AuBlengewinde

i

Rechtsschneidend
Platten

Typ Bestellcode
G6T R 56 UN
G6T R 40 UN

G6
G6T R 32 UN
G6T R 24 UN

Rechte Ausfiihrung

Steigung
Gange/Zoll

56
40
32
24

Fir linke Ausflihrung G6T L anstatt G6T R angeben

0.7
1.0
13

0.6
0.7
0.7
0.7

Gewinde - UN unified 60° Vollprofil

K20

BLU

<45 HRc

@ Erste Wahl

K20

<45 HRc

O Alternative

A08-48
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AuBBenklemmhalter — G6 Wendeplatten

Werkzeughalter mit Kiihlkanal fir Langdrehautomaten. Hohere Prozesssicherheit, deutlich
langere Standzeiten und reduzierte Werkzeugkosten.

Der Kuhlkanal fuhrt den Kuihlschmierstoff durch den Werkzeughalter direkt und prazise in
die Schnittzone und ermoglicht somit eine verbesserte Spankontrolle und einen friiheren
Spanbruch.

Produktbezeichnung - Bestellcodes

GO TINE IR
shvnlinali

T=Typ E = Au3en R =Rechts Schaftquerschnitt Lange Klemmbhalter
L=Links K =125 mm
G6 = Swiss Klemmbhalter
M =150 mm
L <>
L w 1212=12x12mm
|
H1 ‘I
F H
Kiihlkanalverbindung
fr ° b
B1 B
3.8
Rechte Ausfiihrung
Rechtsschneidend
Schraube **Kihlkanal-
Platten Bestellcode B H L1 L H1 F B1 Platte o verbindung
Typ T Schlissel (mm)
*G6ER 1212 K 12 12 20 125 23 12 16 S16LP K16P -
G6 G6ER 1616 K 16 16 20 125 27 16 16 S16LP K16P Q4 | D6
G6ER 2020 K 20 20 20 125 31 20 20 S16LP K16P Q4 / D6
G6ER 2525 M 25 25 20 150 36 25 25 S16LP K16P @4/ 06
*TG6ER 1212 K 12 12 20 125 23 12 18 S16LP K16P -
TG6 TG6ER 1616 K 16 16 20 125 27 16 18 S16LP K16P Q4 | &6
TG6ER 2020 K 20 20 20 125 31 20 20 S16LP K16P Q4 / 26
TG6ER 2525 M 25 25 20 150 36 25 25 S16LP K16P Q4 | 96

*ohne Innenkiihlung

**Durchmesser der Kiihlkanalverbindung (Standard @ 4 mm)
Fir linke Ausfiihrung G6EL anstatt G6ER angeben
Beschichtete Halter mit hoher Abriebfestigkeit
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Swiss-Line

G6 Wendeplatten

Hartmetallsorten

BLU

PVD-Dreilagenbeschichtung fiir Stahl, rostfreien Stahl, Titan und gehértete Materialien.

K20

Unbeschichtete Feinstkornqualitat fiir Aluminium und Nichteisenmetalle, rostfreien Stahl und Titan.

Schnittdaten

ISO
Standard

Schnittgeschwindigkeit
Material m/min

K20 BLU
Niedrig & Mittel-Leg. Kohlenstoffstahl <0.55%C - 80-150
Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl =0.55%C - 70-120
Legierter Stahl, Vergiitungsstahl - 40-80
Rostfreier Stahl — ferritisch 30-80 60-120
Rostfreier Stahl — austenitisch 20-70 30-90
Stahlguss 30-80 50-120
Gusseisen 50-120 60-130
Aluminium =12%Si, Kupfer 120-250 -
Aluminium >12%Si 90-200 -
Kunststoffe, Duroplaste, Thermoplaste 70-150 -
Nickellegierung, Titanlegierung 20-50 30-70
Geharteter Stahl, <45 HRc - 20-50




Vollhartmetall-Bohrstangen
und Wendeplatten ‘AOQ

Vollhartmetall-Bohrstangen 2 Bohrstange, SCLCR/L Typ Steigungswinkel k=5 3
Bohrstange, SWUBR/L Typ Steigungswinkel k = 3" und 2 Bohrstange, SDUCR/L Typ Steigungswinkel k=3" 4
Wendeplatte Bohrstange, STFPR/L Typ Steigungswinkel k = 1° 5




&.C.PT VHM-Bohrstangen und Wendeplatten

Vollhartmetall-Bohrstangen

Hochleistungs-Drehhalter mit Hartmetallschaft fir die Innenbearbeitung ab
6 mm Mindestdurchmesser und gréRer.

e Spezieller Hartmetalltyp fur hohe Steifigkeit

e Zylindrischer Schaft
e Innere KihImittelzufuhr zur Schneide

Bohrstange, SWUBRY/L Typ Steigungswinkel k= 3" und Wendeplatten

Bestellcode

EO6H SWUBR-06
*(SIR 0006 HO6CT)

EO6H SWUBL-06

EO8K SWUBR-06
*(SIR 0008 KO6CT)

EO8K SWUBL-06

E10M SWUBR-06
*(SIR 0010 MO6CT)

E10M SWUBL-06

Rechts
Links

*alte Artikel Bezeichnung

10

10

Min. Bohrungs-
durchmesser

6.5
6.5
8.6
8.6
11.0

11.0

100

100

125

125

150

150

3.2

3.2

4.2

4.2

5.5

5.5

Schrauben
Platte

S06

S06

S06

S06

S06

S06

Torx
Schlissel

K06

K06

K06

K06

K06

K06

Wendeplatte
WBMT 06 01 02L
*(06 IR TURN BMA)

WBMT 06 01 02R
*(06 IL TURN BMA)

WBMT 06 01 02L
*(06 IR TURN BMA)

WBMT 06 01 02R
*(06 IL TURN BMA)

WBMT 06 01 02L
*(06 IR TURN BMA)

WBMT 06 01 02R
*(06 IL TURN BMA)




VHM-Bohrstangen &.C.PT

Bohrstange, SCLCR/L Typ Steigungswinkel k=5"

sestoode RO a (M Songs | satben o iendeplater
EO8K SCLCR-06 R 8 10.0 125 4.9 5° S09 K07 CCMT 06 02 04
EO8K SCLCL-06 L 8 10.0 125 4.9 5° S09 KO7 CCMT 06 02 04
E10M SCLCR-06 R 10 14.0 150 6.9 5° S09 K07 CCMT 06 02 04
E10M SCLCL-06 L 10 14.0 150 6.9 5° S09 KO7 CCMT 06 02 04
E12P SCLCR-06 R 12 16.0 170 8.9 5° S09 K07 CCMT 06 02 04
E12P SCLCL-06 L 12 16.0 170 8.9 5° S09 KO7 CCMT 06 02 04
E16R SCLCR-06 R 16 20.0 200 10.9 5° S09 K07 CCMT 06 02 04
E16R SCLCL-06 L 16 20.0 200 10.9 5° S09 KO7 CCMT 06 02 04
E16R SCLCR-09 R 16 20.0 200 10.9 5° S20 K22 CCMT 09 T3 08
E16R SCLCL-09 L 16 20.0 200 10.9 5° S20 K22 CCMT 09 T3 08

*CPT bietet diese Wendeplatten nicht an




&.CPT VHM-Bohrstangen

Bohrstange, SDUCR/L Typ Steigungswinkel k= 3"

sesteode | RSeS| o | Mo gohmngs |y || [sciauben| T | iendepiater
E10M SDUCR-07 R 10 14.0 150 | 7.9 3° S09 KO7 DCMT 07 02 04
E10M SDUCL-07 L 10 14.0 150 | 7.9 S S09 K07 DCMT 07 02 04
E12P SDUCR-07 R 12 16.0 170 | 8.9 3’ S09 K07 DCMT 07 02 04
E12P SDUCL-07 L 12 16.0 170 | 8.9 3° S09 KO7 DCMT 07 02 04
E16R SDUCR-07 R 16 20.0 200 | 109 | 3° S09 KO7 DCMT 07 02 04
E16R SDUCL-07 L 16 20.0 200 | 109 | 3° S09 K07 DCMT 07 02 04

*CPT bietet diese Wendeplatten nicht an




VHM-Bohrstangen &.C.PT

Bohrstange, STFPR/L Typ Steigungswinkel k=1°

sesleode | TS | o M mohngs: |y || [sciaben| T | wengepae
E10M STFPR-11 R 10 11.0 150 5.9 1° S18 KO7 TPGB 11 03 04
E10M STFPL-11 L 10 11.0 150 5.9 1° S18 K07 TPGB 11 03 04
E12P STFPR-11 R 12 14.0 170 6.9 1° S18 K07 TPGB 11 03 04
E12P STFPL-11 L 12 14.0 170 6.9 1° S18 KO7 TPGB 11 03 04

*CPT bietet diese Wendeplatten nicht an
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Demonstration

Fiir lange, perfekte Gewinde auf Langdrehautomaten
(Schweizer Maschinen)

Bearbeitung in einem Durchgang, Wirbelhalter haben 6 bis 8 Wendeplatten.
reduziert Bearbeitungszeit und erhéht die
Produktivitat. Wirbelschneidplatten bestehen
aus drei Schneidkanten mit hoher
Ein hochprazises Halter-Einsatz- Wiederholgenauigkeit.
System zusammen mit einer speziellen
Schneidengeometrie flihrt zu einer hohen Wirbeleinsdtze kdnnen einfache oder
Oberflachenqualitat. Gewinde mit doppelter Steigung in einem

Durchgang herstellen.
Mehrfacheinsatzhalter reduzieren die
Bearbeitungszeit und erhéhen die
Werkzeugstandzeit.

Inhalt: Seite: Inhalt: Seite:
Vorteile beim Gewindewirbeln 2 Testergebnisse 4
Anwendungen 2 Sonderanfertigungen 4

Produktbezeichnung 3




&.CPT, Gewindewirbelwerkzeuge

Gewindewirbeln ist eine schnelle und prazise Methode zum Gewindeschneiden von langen
Teilen mit kleinem Durchmesser in exotischen Materialien wie Titan, rostfreiem Stahl und Inconel.
Das Schneiden erfolgt, indem sich der Wirbelring mit hoher Geschwindigkeit exzentrisch um das
langsam rotierenden Werkstiick bewegt. Der Vorschub des Werkstticks in Rotation und der

Vorschub des Werkzeugs in Langsrichtung entsprechen der gewtinschten Gewindesteigung.

Vorteile

Gewindewirbeln bietet mehrere Vorteile gegenlber einem Einzahn-Gewindeschneidwerkzeug:
Bei der Produktion von langen Gewinden mit kleinen Durchmessern mit einer Swiss Type Maschine
arbeitet der Gewindewirbelkopf nahe der Flihrungsbuchse zur Unterstiitzung der Stabilitat.

Erhohte Produktivitat

Gewindewirbeln wird in einem einzigen Durchgang durchgefiihrt, dadurch wird die Bearbeitungszeit
minimiert. Mehrere Durchgange, wie bei einem Einzahn-Gewindeschneidwerkzeug, sind nicht mehr nétig.
Gewindewirbeln ermdglicht das Arbeiten mit hohen Vorschubsgeschwindigkeiten. Es werden kiirzere
Zykluszeiten erzielt.

Sehr hohe Oberflichengiite und genaue Geometrie
Der Einsatz von bis zu 8 Schneidkanten, hohere Rundlaufgenauigkeit, spezielle Schneidengeometrie und
optimaler Spanabfuhr ermdglichen eine hochwertige Oberflache ohne Gratbildung.

Hohe Standzeiten

Wendeplatten fiir das Gewindewirbeln haben stabilere Schneidkanten als Einzahn-Gewindeschneid-
werkzeuge, da der Seitenabstand der Schneidkante durch das Drehen der Wirbelspindel erreicht wird und
nicht durch Entlastung des Materials unter der Schneidkante.

Schnellere Riistzeit 2
Gewindewirbeln eliminiert spezielle Haltevorrichtungen und - | .

teure Startentwicklungskosten.

Ausgleich von groBen Steigungswinkeln

GroRe Steigungswinkel kdnnen durch das Einstellen des

Wirbelkopfes ausgeglichen werden

Kurze Lieferzeiten

Bis zu 3 Wochen.

Anwendungen

CPT unterstiitzt und bietet qualitativ hochwertige Gewindewirbelwerkzeuge fiir eine breite Palette
von Anwendungen, wie z.B.: Knochenschrauben, Zahnimplantate, orthopadische Schrauben,
Automobilteile, Halbleiter-Kleinteile, etc.

CPT hat Gewindewirbelhalter auf Lager, die mit allen folgenden Maschinen kompatibel sind
Schweizer Maschinen wie STAR, Citizen, Tornos, Hanwha, Tsugami, Nexturn, und Wirbeleinheiten

wie PCM, WTO, H&F, MADAULA, etc




Gewindewirbelwerkzeuge &.C.PT.

Um ein passendes Werkzeug anbieten zu konnen, werden Angaben zur
Maschine und zur Wirbeleinheit benétigt.

l l

typ Wirbeleinheit Gewindewirbel Halter 7 D a1 Plalt.ten
\13& Model Bestellcode groRe
SRW4012 730 - 6 6 18W
SR20/ ECAS20 Star 12 40
St SRWA4012 425 - 8 8 11w
ar
SRW4295 557 - 6 6 9.5 42 18W
SR20/ ECAS20 WTO
SRW4212 717 - 8 8 12 42 11w
o SRW4512 719 - 6 6 18W
Citizen M20 / M32 PCM 12 45
SRWA4512 427 - 8 8 11w
*Die obige Tabelle dient als Beispiel.
Produktbezeichnung
Halter - Bestellcode
Klemm- Wirbel Halter Schnittdurch- Serien Anzahl der
methode irbein Durchmesser messer Nummer Platten
Gewindeplatten
E = AuBBen Steigun S
- gung Nummer
Platten- R = Rechts SEICELS Beschichtung
. ISO
groRe L = Links UN K20
11W BMA

18W 5P




&.C.PT, Gewindewirbelwerkzeuge

( Testergebnisse )
(Maschine: STAR SR20 b
Antriebseinheit: STAR

Anwendung: Zahnimplantat
Material: Ti-6Al-4V ELI

CPT Wirbelkopf: SRW4012 730-6

Vc [m/min]: 65

Zahnbelastung:

[mm/tooth]: 0.03
kAnzahI der Teile: 25,000 + )

SIND UNSERE SPEZIALITAT

CPT fertigt Sonderwerkzeuge nach den Wiinschen des Kunden.




&cprr

Gewindefraswerkzeuge




&.CPT B - Gewindedraswerkzeuge

Inhalt: Seite:

BO1 | Gewindefrasplatten und Sets 1-12
B02 | Gewindefrishalter 1-6

BO3 | SlimMT 1-10

B04 | Spiral-Gewindefraser und Bohrfrésen 1-12

BO5 | D-Thread 1-4

B06 | Deep Reach Mill-Thread 1-4

BO7 | CMT 1-30

B08 | VHM-Gewindefréser 1-28

B09 | Mini-Gewindefraser 1-18

B10 | DMT 3in 1-Bohren, Gewinde, Fase 1-10 ﬁfﬁ%
B11 | HARDZ %227 1-8 )
B12 | Gewindefrisen Technischer Teil 1-22

B13 | VHM-Fraswerkzeuge 1-6

B14 | Supercut Schruppfraser 1-40

B15 | MiniSenk-Werkzeuge 1-10

B16 | Verzahnungsfrésen 1-4 -




Gewindefrasplatten und Sets ‘

Demonstration

Gewindefraser fiir den Einsatz auf CNC-Frasmaschinen bei
Benutzung von Schraubeninterpolationsprogrammen

Vorteile der Gewindefraser

e Gleicher Halter und Frasplatte flir Rechts-und e Verbesserte Produktivitdt dank erhohter Schnitt-

Linksgewinde. geschwindigkeit und Mehrzahn-Typ-Hartmetallplatten.
¢ Elgv?/ier:gél%?tF\;aeispclf‘\EEdgnllﬂtSLlr(g}mgsl,gern e Gewindeschnitt in Sackléchern bis zur Schulter méglich.

(Innen und AuBen) herstellen.

e Prismatischer Plattensitz garantiert genaues —_ TR
und zuverlassiges Festkle?nmen. J o Niedrigere Werkzeugkosten, wesentlich giinstiger als der

Einsatz von Gewindebohrer und Schneideisen.

e Hohere Standzeit durch spezielle Mehrfachbeschichtung.

e Die meisten Platten verfligen Uiber zwei

Schneidkanten. o Da weniger Maschinenkraft nétig ist, kann eine kleinere
e Das Gewinde wird in einem Arbeitsgang Maschine in einem Arbeitsprozess, bei weniger
hergestellt. Zeitverlust und weniger Werkzeugwechsel, groRere
e Die Fertigung konischer Gewinde ist mOghCh. Mengen an Gewinde herstellen.
Inhalt: Inhalt:
Produktbezeichnung 2 NPSM 8
ISO 3 PG - DIN 40430 8
UN 4 UNJ 9
WHIT 5 American Buttress 9
BSPT 5 ACME 10
NPT 6 APIRD 10
NPTF 6 ISO-Inneneinsatze 11
NPS 7 Sonderwerkzeuge 12
NPSF 7




&.CPT, Gewindefrasplatten

Produktbezeichnung
. Gewindefrasplatten - Bestellcodes

N\

Gewindesteigung Gewindeprofile Hartmetall-
qualitat:

IS0
—E ON MT7
A WHIT
NPT
.’ NPTF
o v BSPT
30 NPS
40 E = AulRen NPSF

| =Innen PG

- = AuB3en + Innen UNJ
ACME
AM. BUTT
NPSM
APIRD

T
H 6.3 7.5 12 16 20

T 2.9 3.1 47 55 6.3 A T




Gewindefrasplatten

&crr

0.5
0.5
0.75
0.75
1.0
1.0
1.25
1.25
15
15
1.75
1.75
2.0
2.0
25
2.5
3.0
3.0
315
S5
4.0
4.0
4.5
4.5
5.0
5.0
5.5
5.5
6.0
6.0

AulRen
Innen
AulRen
Innen
AuRRen
Innen
Aul3en
Innen
AulRen
Innen
AuRRen
Innen
Auf3en
Innen
AulRen
Innen
AuRRen
Innen
Auf3en
Innen
Aul3en
Innen
AuRRen
Innen
AulRen
Innen
Aul3en
Innen
AuRBen
Innen

*1210.5 ISO

*1210.75 1SO

*1211.0 ISO

*1211.251S0

*1211.5 ISO

Bestellbeispiel: 141 1.5 ISO MT7
*Platte mit einer Schneidkante

141 0.5 ISO
14 E0.751SO
141 0.75 ISO
14E10 ISO
141 1.0 I1SO
14 E1.251SO
141 1.251SO
14E15 1ISO
141 1.5 1SO
14E1.751S0
141 1.75 1SO
14E2.0 ISO
141 2.0 ISO
14E25 ISO
141 25 ISO

21E 1.0

211 1.0

21E 15

211 15

ISO
ISO
21E 1.251S0
211 1.251S0O

ISO
ISO

21E 1.751S0O
211 1.751S0

21E 2.0
211 2.0
21E 25
211 25
21E 3.0
211 3.0

211 35

ISO
ISO
ISO
ISO
ISO
1ISO

I1ISO

30E1.51SO
301 1.51SO

30 E 2.01SO
301 2.01SO

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

301 4.51SO

301 5.01SO

301 55I1SO

40E 1.51S0O
401 1.51SO

40E 2.01SO
401 2.01SO

40 E3.01SO
401 3.01SO

401 3.51S0O
40 E4.01SO
401 4.01SO

401 4.51S0O
40 E5.01SO
401 5.01S0O

401 55180
40 E 6.01SO
401 6.01SO




&.CPT, Gewindefrasplatten

UN unc, unk UNEE, UNS

32 AuRRen 14 E 32 UN
32 Innen *12132 UN 141 32 UN
28 AuBRen 14 E 28 UN
28 Innen *12128 UN 141 28 UN
27 AulRen
27 Innen 141 27 UN
24 AulRen 14 E 24 UN 21 E 24 UN
24 Innen *12124 UN 141 24 UN 211 24 UN
20 AuRRen 14 E 20 UN 21 E20 UN 30 E 20 UN
20 Innen *12 120 UN 141 20 UN 211 20 UN 301 20 UN
18 AulRen 14 E 18 UN 21 E 18 UN 30 E 18 UN
18 Innen *12118 UN 141 18 UN 211 18 UN 301 18 UN
16 AulRen 14 E 16 UN 21 E 16 UN 30 E 16 UN 40 E 16 UN
16 Innen *12116 UN 141 16 UN 211 16 UN 301 16 UN 401 16 UN
14 AulRen 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
13 Aul3en 14 E 13 UN
12 AuRRen 14 E 12 UN 21 E 12 UN 30 E 12 UN 40 E 12 UN
12 Innen 141 12 UN 211 12 UN 301 12 UN 401 12 UN
11 AulRen 14 E 11 UN 21 E 11 UN
11 Innen 141 11 UN
10 AuRRen * 14 E 10 UN 21 E 10 UN 30 E 10 UN 40 E10 UN
10 Innen 141 10 UN 211 10 UN 301 10 UN 401 10 UN
9 Aul3en
9 Innen +x141 9UN
8 AulRen 30 E 8 UN 40E 8 UN
8 Innen 211 8UN 30 I 8UN 401 8 UN
7 AulRen
7 Innen 211 7UN
6 AulRen 30E 6 UN 40E 6 UN
6 Innen 301 6UN 401 6 UN
5 Aul3en
5 Innen 301 5UN
4.5 Ext
4.5 Innen 401 4.5UN
4 Ext 40E 4 UN
4 Innen 401 4 UN

Bestellbeispiel: 21118 UN MT7

*Platte mit einer Schneidkante
**Nicht mit Vollhartmetallhalter zu verwenden




Gewindefrasplatten &.C.PT

WHIT &sw,ssF, ssp

24 14-24 W
20 14-20 W 21-20 W
19 *12-19W 14-19 W 21-19 W
18 14-18 W
16 14-16 W 21-16 W 30-16 W
14 14-14 W 21-14 W 30-14 W
12 14-12 W 21-12 W
11 *14-11' W 21-11 W 30-11 W 40-11 W
10 21-10 W
8 40- 8 W

Bestellbeispiel: 21-11 W MT7

*Platte mit einer Schneidkante

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

Bestellbeispiel: 14-19 BSPT MT7
Fir Vorbearbeitung siehe konische VHM-Schaftfraser Seite B08-23




&.CPT, Gewindefrasplatten

18 12-18 NPT 14-18 NPT

14 14-14 NPT 21-14 NPT

11.5 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
Fur Vorbearbeitung siehe konische VHM-Schaftfraser Seite B08-23

NPTF

18 12-18 NPTF 14-18 NPTF

14 14-14 NPTF 21-14 NPTF

11.5 21-11.5 NPTF 30-11.5 NPTF 40-11.5 NPTF
8 30- 8 NPTF 40- 8 NPTF

Bestellbeispiel: 21-14 NPTF MT7
Fur Vorbearbeitung siehe konische VHM-Schaftfraser Seite B08-23




Gewindefrasplatten &.C.PT

NPS

18 *12-18 NPS 14-18 NPS

14 14-14 NPS 21-14 NPS

11.5 21-11.5 NPS 30-11.5 NPS 40-11.5 NPS
8 30- 8 NPS 40- 8 NPS

Bestellbeispiel: 30-11.5 NPS MT7

*Platte mit einer Schneidkante

18 *12-18 NPSF 14-18 NPSF

14 14-14 NPSF 21-14 NPSF

11.5 21-11.5 NPSF 30-11.5 NPSF 40-11.5 NPSF
8 30- 8 NPSF 40- 8 NPSF

Bestellbeispiel: 21-14 NPSF MT7

*Platte mit einer Schneidkante
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Gewindefrasplatten

NPSM

18
18
14
14
11.5
11.5
8
8

AulRen
Innen
AuRen
Innen
AuRRen
Innen
AulRen
Innen

12118 NPSM

Bestellbeispiel: 21111.5 NPSM MT7

PG - DIN 40430

18

16

14-18 PG

(PG 9, 11, 13.5, 16)

Bestellbeispiel: 21-18 PG MT7

14 E 18 NPSM
141 18 NPSM

141 14 NPSM

21E 14 NPSM
211 14 NPSM
21 E 11.5 NPSM
211 11.5 NPSM

21-18 PG

(PG 16)

21-16 PG

(PG 21, 29, 36, 42, 48)

30 E 11.5 NPSM
301 11.5 NPSM
30E 8 NPSM
301 8 NPSM

40 E 11.5 NPSM
401 11.5 NPSM
40E 8 NPSM
401 8 NPSM

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




Gewindefrasplatten

&crr

24
24
20
20
18
18
16
16
14
14
12
12

AulRen
Innen
AuRRen
Innen
AulRen
Innen
Aul3en
Innen
AuRBen
Innen
AuRRen
Innen

Bestellbeispiel: 21E 16 UNJ MT7

14 E 24 UNJ
14124 UNJ
14 E 20 UNJ
14120 UNJ
14 E 18 UNJ
14118 UNJ
14 E 16 UNJ
14116 UNJ
14 E 14 UNJ
14114 UNJ
14 E 12 UNJ
14112 UNJ

American Buttress

16
12
10
8
6
4

21 -16 ABUT
21 -12 ABUT
21 -10ABUT
21- 8ABUT

Bestellbeispiel: 30 - 6 ABUT MT7

*AusschlieBlich mit Mehrzahn-Walzenfraser zu verwenden siehe Seite B02-5

30 - 16 ABUT
30 - 12 ABUT
30 - 10 ABUT
30- 8ABUT
30- 6ABUT

*30- 4ABUT

21 E 24 UNJ
21124 UNJ
21 E 20 UNJ
21120 UNJ
21 E 18 UNJ
21118 UNJ
21 E 16 UNJ
21116 UNJ
21 E 14 UNJ
21114 UNJ
21 E 12 UNJ
21112 UNJ

40 - 4 ABUT




&.CPT, Gewindefrasplatten

ACME

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 4ACME 4014 ACME
8.5 Innen 401 3.5 ACME
8 Innen ++40 1 3 ACME

Bestellbeispiel: 21 18 ACME MT7

*AusschlieBlich mit Mehrzahn-Walzenfraser zu verwenden siehe Seite B02-5
**Platte mit einer Schneidkante

10 21 -10APIRD 30 - 10 APIRD
8 30- 8APIRD 40 - 8 API RD

Bestellbeispiel: 30 - 8 API RD MT7




Gewindefrasplatten &.C.PT

ISO-Inneneinsatze

MTK 12 1 ISO MTK 14 | ISO
Platten Platten
12 10.751SO 1411.01SO 2 Pcs
1211.0 ISO 2 Pcs 1411.51S0 2 Pcs
1211.251SO 1412.01SO 2 Pcs
12115 ISO 2 Pcs
Halter Halter
SR 0009 H12 SR 0017 H14
Torx Schliissel Torx Schliissel
K12 K14
Spannschraube Spannschraube
fur Platte fir Platte
S12 Si14

Bestellbeispiel : MTK 14 11SO
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Sonderwerkzeuge

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




Gewindefrashalter ‘ BO2

Inhalt:
Produktbezeichnung 2 Glockengewindefraser fiir AuBengewinde 5
Halter mit einem Plattensitz 3 VHM-Halter, lange Ausfiihrung 6
Halter lange Ausfiihrung 4 Hartmetall-Halter zum Gewindefrdsen mit
Halter mit zwei Plattensitzen 4 Gewindedrehplatten 6
Mehrzahn-Gewinde Walzen Fraser 5




A@\C.P.T Gewindefrashalter

Produktbezeichnung
Gewindefrashalter - Bestellcodes

J SR EE N

L

Spannmethode Schnittdurchmesser Lange des Hartmetallschaft| | Anzahl der

S= Spannschraube Halters Frasplatten
0021 =21 mm

\

\ Plattensitz

LE = AuBBen Grzﬁe

12
14
21
30
40




Gewindefrashalter @\C.P.T

Halter mit einem Plattensitz

mit Innenkihlun

Bestellcode A D D1 D2 L L1 iy 1
schraube | Schlissel
* SRO0O09H12 12 9.5 20 7.5 85 14 S12 K12
SR0O010H12 12 9.9 20 7.6 85 16 S12 K12
SR0012F14 14 12.0 20 8.9 75 20 S14 K14
SR0014H14 14 14.5 20 11.2 85 25 S14 K14
SR0017H14 14 17.0 20 13.4 85 30 Si14 K14
** SR0O018H21 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 22.4 110 50 S30 K30
SR0048M40 40 48.0 40 35.0 153 78 S40 K40

Bestellbeispiel: SR0029J30

*Nicht zu benutzen mit den konischen Platten: 12-18 NPT, 12-18 NPTF, 12-19 BSPT
**Paf3t nicht fur folgende Platten:
2113.51SO,2118UN, 2117 UN, 21-11 BSPT, 21-11.5 NPT, 21-11.5 NPTF




A@\C.P.T Gewindefrashalter

Halter lange Ausfiihrung

mit Innenkihlun

a
L

Spann- Torx
EisEl g 2 Be L schraube Schlissel
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 Werkstiick, Material, Steigung
und Uberhang).

Halter mit zwei Plattensitzen

mit Innenkihlun

Azl Spann- Torx
Bestellcode A D D1 D2 L L1 der P !
schraube | Schliussel
Platten
SR0020H14-2 14 20 20 16 93 41 2 schraube 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: SR0O040L30-2

B02-4




Gewindefrashalter @\C.P.T

Mehrzahn-Gewinde Walzen Frdser

auzehl Spann- Torx
Bestellcode A D D1 L der .

Platten schraube Schliissel
SR0063C21-5 21 63 22 50 5 schraube 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
SR0100E40-4 40 100 32 70 4 S40 K40
SR0100E40-6 40 100 32 70 6 S40 K40

Bestellbeispiel: SRO080D30-4

Glockengewindefrdser fiir
AuBBengewinde

® Reduziert die Bearbeitungszeit
® Optimale KiihImittelzufuhr

Demonstration

mit Innenkdhlun

A Spann- Torx
Bestellcode A D D1 D2 L L1 der P !
schraube | Schlissel
Platten
SLE0020D21-3 21 20 22 58 65 25 3 S21 K21
SLE0030D21-3 21 30 22 68 65 25 3 S21 K21
SLEO045E21-4 21 45 27 83 70 25 4 S21 K21

Bestellbeispiel: SLEO030D21-3




A@\C.P.T Gewindefrashalter

VHM-Halter, lange Ausfiihrung

D2
O

mit Innenkihlung

Spann- Torx
Bestellcode A D D1 D2 L schraube Schiiissel
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 herabsetzen
zwischen 20 % und 40 % (je nach Werkstlick, Material, Steigung und Uberhang).
[J (X J
Hartmetall-Halter zum Gewindefrdsen
mit Gewindedrehplatten
mit Innenkiihlung
Ny Steigungsbereich :
Bestellcode 6} D D1 L Spann To"r X
L T Gange/Zoll schraube Schlissel
SR0005D06C 6 0.5-1.25 48-20 6.8 5.0 63 S06 K06
SRO006H08C 8 0.5-1.75 48-14 8.8 6.0 100 S08 K08
* SRO010M11C 11 0.5-2.00 48-11 13.2 10.0 150 S11 K11

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

*Zur AuBBenbearbeitung Auf3en-Links-Platte (EX-LH) benutzen

B02-6




Slim MT 'BO3

Inhalt: Seite: Inhalt: Seite:
Einflihrung 2 BSPT 7
Produktbezeichnung 3 Werkzeughalter 89
ISO 4 Standard Werkzeughalter 8
UN 5 Werkzeughalter fiir konische Gewinde 8
WHIT - BSW, BSF, BSP 6 Vollhartmetall-Halter 9
NPT 6 Mehrzahn - Gewinde Walzen Fraser 9
NPTF 7




&cprr Slim MT

Slim MT

High productivity, Slim cost

Eine neue Produktlinie von Gewindefrasplatten und Werkzeughaltern fiir
. die Herstellung von kleinen bis groRen Gewindedurchmessern.

e Eine neue Kombination aus Hartmetall und Beschichtung fiir hdhere
Standzeit und Produktivitat.

Die meisten Platten verfligen tber zwei Schneidkanten.
Nickelbeschichtete Halter fiir hohe Verschleif3festigkeit.
Einzigartiger Spannmechanismus.

GroBe Auswahl an Plattenprofilen und Werkzeughaltern.




Slim MT &.CPT

Produktbezeichnung
Gewindefrasplatten - Bestellcodes

ﬁllfll? -

Slim MT | =Innen ISO
E = AuBen
= Auflen + Innen WI'"T
NPT Y
i Hartmetall-
qualitat
Y Y

Plattengrof3e Gewindesteigung

26 =26 mm

40 =40 mm

Gewindefrashalter - Bestellcodes

TR

SRTyp Schnitt- Halslinge PlattengroBe  Anzahl der Hart-
durchmesser SL26 Frasplatten  metallschaft
17=17 mm SL40

Y
Fiir konische Schaftdurchmesser
Platten D1
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Slim MT

* Nicht zu benutzen mit folgenden Halter SR17- ... -SL26-2
Gewindefrashalter, siehe Seite BO3-8 und 9

Hartmetallqualitat und Schnittdaten, siehe Seite B12-6

B03-4

0.5 In SL261 0.5 ISO
0.75 In SL26 1 0.751SO
1.0 In SL261 1.0 ISO
1.0 Ex SL26 E1.0 ISO
15 In SL261 1.5 ISO
SL 26 15 Ex SL26 E1.5 ISO SR SL26-
2.0 In SL261 2.0 ISO
2.0 Ex SL26 E 2.0 ISO
25 In SL261 2.5 ISO
2.5 Ex SL26 E2.5 ISO
3.0 In *SL261 3.0 ISO
3.0 Ex *SL26 E3.0 ISO
15 In SL401 1.5 ISO
SL 40 2.0 In SL401 2.0 ISO SR 5140 -
2.5 In SL401 2.5 1ISO
3.0 In SL401 3.0 ISO




Slim MT &.CPT

20 In SL261 20 UN
20 Ex SL26 E 20 UN
18 In SL261 18 UN
18 Ex SL26 E 18 UN
16 In SL261 16 UN
16 Ex SL26 E 16 UN
SL 26 1 n SLzol 14 UN SR ... -SL26 - ...
14 Ex SL26 E 14 UN
12 In SL261 12 UN
12 Ex SL26 E 12 UN
10 In SL261 10 UN
10 Ex SL26 E 10 UN
9 In *SL261 9 UN
8 In *SL261 8 UN
16 In SL401 16 UN
SL 40 1 n SLA0T 14 UN SR ... -SL40 - ...
12 In SL401 12 UN
10 In SL40 | 10 UN

* Nicht zu benutzen mit folgenden Halter SR17- ... -SL26-2
Gewindefrashalter, siehe Seite BO3-8 und 9

Hartmetallqualitat und Schnittdaten, siehe Seite B12-6




&cprr Slim MT

WHIT Bsw, BsF, Bsp
Py

)

Gleiche Platte fiir Innen- und Aulengewinde

/

\

14 SL26-14 W

SL 26 SR ..... -SL26 - ...
11 SL26-11W
14 SL40-14 W

SL 40 SR ..... - SL40
11 SL40-11W

Gewindefrashalter, siehe Seite B03-8 und 9

Frdsplatten fiir konische Gewinde,
haben eine Schneidkante und konnen fiir
Innen-und AuBengewinde benutzt werden

14 SL26-14 NPT
SL 26 SR ..... -SL26 - ...
115 *SL 26 - 11.5 NPT

Nicht zu benutzen mit folgenden Halter SR17- ... -SL26-2
Gewindefrashalter, siehe Seite B03-8 und 9

Hartmetallqualitat und Schnittdaten, siehe Seite B12-6

B03-6




Slim MT &.CPT

NPTF

Frdsplatten fiir konische Gewinde,
haben eine Schneidkante und konnen fiir
Innen-und AuBengewinde benutzt werden

SL26-14 NPTF
*SL 26 - 11.5 NPTF

SL 26

Nicht zu benutzen mit folgenden Halter SR17- ... -SL26-2
Gewindefrashalter, siehe Seite B0O3-8 und 9

Frdsplatten fiir konische Gewinde,
haben eine Schneidkante und kénnen fiir
Innen-und AuBengewinde benutzt werden

14 SL 26 - 14 BSPT
SL 26 SR ..... -SL26 - ...
11 *SL 26 - 11 BSPT

Nicht zu benutzen mit folgenden Halter SR17- ... -SL26-2
Gewindefrashalter, siehe Seite B03-8 und 9

Hartmetallqualitat und Schnittdaten, siehe Seite B12-6
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Gewindefrdashalter

mit Kihlmittelbohrung

!

< L1 >
< L >
* SR17-20-27-SL26-2 170 | 200 95 27 2 S4P KO8P
* SR17-20-36-SL26-2 170 | 200 105 36 2 S4P KosP

SR17-27-SL26-2 170 | 250 95 27 2 S4P KO8P
SR17-36-SL.26-2 170 | 250 105 36 2 S4P KosP
SR19-27-SL.26-2 190 | 250 95 27 2 S4P KosP
SR19-40-SL26-2 oL 26 190 | 250 110 40 2 S4p KosP
SR20-27-SL.26-3 205 | 250 95 27 3 S4P KosP
SR20-40-SL26-3 205 | 25.0 110 40 3 S4p KosP
SR22-28-SL.26-3 220 | 250 95 28 3 sap KO8P
SR22-42-SL.26-3 220 | 250 110 42 3 S4p KO8P
SR22-55-SL.26-2 220 | 250 125 55 2 S4p KosP
SR30-80-SL26-3 300 | 250 150 80 B S4p KosP
SR22-42-SL40-3 220 | 250 110 42 3 S4p KosP
SR22-65-SL40-2 220 | 250 135 65 7 S4p KosP
SR30-42-SL40-4 SLA0 300 | 320 125 42 4 S4p KosP
SR30-80-SL40-3 300 | 320 160 80 3 s4pP KO8P

* Werkzeughalter ohne Weldon Schaft

Gewindefrdshalter

fiir konische Gewinde mit Kiihimittelbohrung

*SR T 17-20-27-SL26-2 K08P
SR T 17-27-SL26-2 KO8P
SR T 22-27-SL.26-3 K08P
SR T 27-27-SL26-4 K08P

* Werkzeughalter ohne Weldon Schaft

B03-8




Slim MT &.CPT.

Vollhartmetall-Halter

mit Kihlmittelbohrung

D1

&

L1

Y

A A

Y

SR 19-70-SL26-2 C SL 26 19.0 | 16.0 135 70 2 S4P K08P
SR 20-70-SL26-3 C 20.5 | 16.0 135 70 5 S4P K08P

Mehrzahn - Gewinde Walzen Frdser

mit Kiihimittelbohrung D

SR 36-16-SL26-5 SL 26 36.0 16 50 5 S4P K08P
SR 44-22-S1.26-6 44.0 22 50 6 S4P K08P

SR 44-22-S1.40-6 SL 40 44.0 22 65 6 S4P K08P
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Spiral-Gewindefraser und

Bohrfrasen

Demonstration

Vorteile des spiralgenuteten Gewindefrasers

e Das Design der spiralgenuteten Gewindefraser e Das einzigartige Spannsystem mit Spann-
erlaubt einen weichen Schnitt bei héherem schraube ermdglicht eine exakte Indexierung.
Vorschub und kurzen Maschinenzeiten. e Das Vibrieren und Rattern wird unterbunden.

e Die Werkzeuge passen bei einer Vielzahl von e Hochste Oberflachenglite des Gewindes.

Anwendungen, von kleinem Bearbeitungszentrum

bis hin zu groBen Bearbeitungszentren e MT7 Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit TIALN-

Mehrfachbeschichtung (ISO K10-K20) bei mittlerer

e Die Spiralgewindefraser gibt es mit 1 bis 9 bis hoher Schnittgeschwindigkeit einzusetzen
Plattensitzen bei kleinstmdglichem Durchmesser. (generell fir alle Werkstoffe).

Inhalt: Seite: Inhalt: Seite:
Produktbezeichnung 2 NPTF 7
ISO 3 NPS 7
UN 4-5 Spiralgenutete Frasplatten 8
Whitworth 5 Frashalter 9-10
BSPT 6 Sonderwerkzeuge 11
NPT 6 Testergebnisse 12




&.C.PT Spiralgenutete Gewindefraser

Produktbezeichnung

Spiralgenutete Frasplatten - Bestellcodes

JALLL

Helical Schnittdurchmesse
(Spiralgenutet) 19=19 mm

Gewindesteigung Gewindeprofile:
ISO

UN

I WHIT Hartmetall-
E= AuBen BSPT qualitat

- = AuBBen + Innen NPT
NPTF

NPS

Spiral Frashalter - Bestellcodes

LLIILL.

Spannmethode Helical Lange Anzahl der
S = Spannschraube (Spiralgenutet) des Halters Frasplatten

Schnittdurchmesser Halter Typ
32=32mm M = ohne Schaft




Spiralgenutete Gewindefraser &.CPT

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 1.51SO
H15 1 2.0 Int. =19 H151 2.0 1SO SRH15...
25 Int. | M18 > 20 H151 2.5ISO
1.0 Int. ~19 H17 1 1.01SO
15 Int. ~ 20 H17 1 1.51SO
H17 1 2.0 Int. > 21 H171 2.01SO SRH17...
25 Int. | M20, M22 > 22 H17 | 2.51SO
15 Int. 22 H191 1.51SO
H19 1 2.0 Int. >3 H19 | 2.0 I1SO SRH19...
3.0 Int. | M24, M27 > 25 H19 1 3.0 1SO
1.0 Ext. H23 E 1.0 1ISO
1.0 Int. > 25 H23 1 1.0 1SO
15 Ext. H23 E 1.5 1SO
15 Int. > 26 H23 1 1.51SO
2.0 Ext. H23 E 2.0 ISO
H23 2 2.0 Int. >27 H23 | 2.0 SO SRHZ3...
3.0 Ext. H23 E 3.0 ISO
3.0 Int. >29 H23 1 3.01SO
35 Int. | M30, M33 ~ 30 H23 | 3.5 IS0
40 Int. | M36 > 31 H23 1 4.0 I1SO
H28 2 4.0 Int. | M36, M39 > 40 H28 | 4.0 1SO SRH28...
1.0 Int. >34 H321 1.01SO
15 Ext. H32 E 1.5 1SO
15 Int. >35 H32 | 1.51SO
2.0 Ext. H32 E 2.0 ISO
2.0 Int. > 36 H32 1 2.01SO
3.0 Ext. H32 E 3.0 ISO
H32 2 3.0 Int. >38 H32 | 3.01SO SRH32...
35 Int. > 39 H32 | 3.51SO
2.0 Ext. H32 E 4.0 ISO
4.0 Int. | M39 > 40 H32 1 4.0 ISO
45 Int. | M42, M45 > 41 H32 | 4.51S0
5.0 Int. | M48 > 42 H32 | 5.0 1SO
15 Ext. H45 E 1.5 1SO
15 Int. > 48 H45 | 1.51SO
2.0 Ext. H45 E 2.0 1ISO
2.0 Int. > 49 H45 1 2.0 ISO
3.0 Int. > 51 H451 3.01SO
H45 2 35 Int. > 52 H45 | 3.5 IS0 SRH45...
4.0 Int. > 53 H45 | 4.0 1SO
45 Int. > 54 H45 | 4.51SO
5.0 Int. | M52 =565 H45 | 5.0 1SO
55 Int. | M56, M60 > 56 H45 | 5.5 ISO
6.0 Int. | M64. M68 > 57 H45 | 6.0 ISO
15 Int. ~ 66 H63 | 1.51SO
2.0 Int. > 67 H63 1 2.0 1SO
H63 2 3.0 Int. ~ 69 H63 | 3.0 ISO SRH63...
20 Int. > 71 H63 1 4.0 ISO
6.0 Int. ~75 H63 | 6.0 1SO




0]
Int. | 5/8,11/16 H131 16 UN
H13 14 Int. 5/8 | Hi31 14 UN | SRH13..
12 Int. 11/16 H131 12 UN
16 Int. 304 H151 16 UN
14 Int. 3/4 | Hi51 14 UN
H15 12 Int. | 3/4,13/16 Hi51 12 "UN | SRH15..
10 Int. 3/4 7/8.1 | H151 10 UN
20 Int | 11/46,11/8 13/16 - 1 H171 20 UN
16 Int. 13/16 - 1 H171 16 UN
H17 14 Int. 7/8 1 H171 14 UN | SRH17..
12 Int. 7/8 H171 12 UN
9 Int. 7/8 H171 9 UN
12 Int. 15/16 1 HI19| 12 UN
H19 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. H23 E 20 UN
20 Int. |11/16-15/16 H231 20 UN
18 Ext. H23E 18 UN
18 Int. 1 H231 18 UN
16 Ext. H23E 16 UN
16 Int. |11/16-15/16 H231 16 UN
14 Ext. H23E 14 UN
H23 14 Int. >11/8 | H231 14 UN | SRH23..
12 Ext. H23E 12 UN
12 Int. |11/16-13/16 11/8 H231 12 UN
10 Ext. H23E 10 UN
10 Int. >11/8 | H231 10 UN
8 Ext. H23E 8 UN
8 Int. |13/6-15/16 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
Hos 8 Int. | 13/8-17/16 H281 8 UN | SRH2s..
6 Int. | 17/16,19/16 [13/8,11/2 H281 6 UN
24 Ext. =13/8 | H32E24 UN
20 Ext H32 E20 UN
20 Int. >13/8 H321 20 UN
18 Ext. H32 E 18 UN
18 Int. >13/4 | H321 18 UN
16 Ext. H32 E 16 UN
16 Int. | 13/8-17/8 H321 16 UN
H32 12 Ext. H32 E12 UN | SRH32..
12 Int. | 17146-17/8 11/2 H321 12 UN
8 Ext. H32E 8 UN
8 Int. 11/2-2 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 HA0I 6 UN
HA40 45 Int. 2 HA0| 450N | SRH40..
*Nur UNEF :
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Spiralgenutete Gewindefraser &.CPT

16 Int. | 115/16-21/2 21/16-2| H451 16 UN
12 Int. |115/16-25/8 H451 12 UN
8 Int. | 21/8-25/8 HA51 8 UN

H45 | 2 6 Int. | 21/8-23/4 H45 1 6 UN | SRH45..
45 Int. 21/4 H45 | 4.5UN
4 Int. 21/2-23/4 HA51 4 UN
16 Int. ~2 5/8 H63 1 16 UN
12 Int. > 3/4 H631 12 UN

He3 | 2 8 Int. =2 3/4 H631 8 UN | SRH63...
6 Int. ~27/8 H631 6 UN
4 Int. 3 H631 4 UN

Whitworth

Fiir Innen- und AuBengewinde

H13 1 19 H13- 19 W G 33 SRH13...
H15 1 14 H15- 14 W G 1 SRH15...
14 H17- 14 W G 1/2-5/g
H17 1 1 ST W e SRH17...
14 H19- 14 W G 3a-7/g
H19 1 1 1011 W e SRH19...

Int. G7/8”
H23 2 14 H23-14 W Ext. =G 1/2” SRH23...
1 H23-11 W =G1"
14 H32-14 W Ext. =G 1/2”
H32 2 Int. =G 118’ SRH32...
1 H32-11 W Ext =G 17
3 ”
H45 2 1 H45-11 W Int. =G 134 SRH45...
Ext. =G 1
Int. =G 21/2”
H63 2 1 H63-11 W et SRH63...




&crr

Spiralgenutete Gewindefraser

BSPT

Fiir Innen- und AuBengewinde

©) @
H13 1 19 H13-19 BSPT 3g SRH13...
H15 1 14 H15-14 BSPT 1/2-3s SRH15...
H17 1 14 H17-14 BSPT 12-3s SRH17...
H23 2 11 H23-11 BSPT 1" SRH23...
1 n
H32 2 11 H32-11 BSPT Int. =148 SRH32...
Ext.> 1
3 n
H45 2 11 H45-11 BSPT i 438 SRH45...
Ext.> 1
1 n
H63 2 11 H63-11 BSPT Int. = 24/2 SRH63...
Ext.>1
Fiir Innen- und AuBengewinde
@ @

H13 1 18 H13-18 NPT 3/s SRH13...
H15 1 14 H15-14 NPT 1/2-3/4 SRH15...
H17 1 14 H17-14 NPT 1/2-3/a SRH17...
H23 2 11.5 H23-11.5 NPT o SRH23...
14 H32-14 NPT Ext. 1/2" - 3/4"
H32 2 Int, 1%/4"-2" SRH32...
11.5 H32-11.5 NPT Ext. 1% 0"
Int. =2"
H45 2 1.5 H45-11.5 NPT Ext. = 1" SRH45...
8 H45-8 NPT = 21"
11.5 H63-11.5 NPT Ext. 1-2"
H63 2 5 S N 3 SRH63...




Spiralgenutete Gewindefraser &.CPT

NPTF

Fiir Innen- und AuBengewinde

H13 1 18 H13-18 NPTF 3/s 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 1.5 H23-11.5 NPTF 1"-2" SRH23...
Int. 11/4"-2"

H32 2 11.5 H32-11.5 NPTF Ext 1" -2" SRH32...

NPS

Fiir Innen- und 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/a SRH17...




&.C.PT Spiralgenutete Gewindefraser

Spiralgenutete Frdsplatten

. H23 FR 0.2

H23 0.5 H23 FR 0.5 SRH23...
1.0 H23FR 1.0
0.2 H32 FR 0.2

H32 0.5 H32 FR 0.5 SRH32...
1.0 H32FR 1.0
0.2 H45F R 0.2
0.5 H45F R 0.5

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

H63 1.0 H63 FR 1.0 SRH63...
1.5 H63FR 1.5
2.0 H63 FR 2.0




Spiral Frashalter &.CPT

Frashalter

mit innerer
Kihlmittelbohrung D

D1

- A,

L1

L

A\

SRH13S-1 H13 27 13 20 80 26 1 S13 K11
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
SRH19-2 H19 27 19 20 85 30 2 S19 K11
SRH19J-2 H19 27 19 20 110 B5) 2 S19 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 = 18 mm

mit innerer
Kihlmittelbohrung

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




&.CPT Spiral Frashalter

mit innerer
Kihlmittelbohrung

SRH40-4 H40 37 40 32 180 4 S45S K40
SRH45-6 H45 37 45 32 130 6 S45 K40
mit innerer

KihImittelbohrung

SRH32-5M H32 32 32 16 52 5 S32S K22
SRH45-6M H45 37 45 22 60 6 S458 K40
SRH63-9 H63 38 63 22 50 9 S63 K40




Spiral Frashalter &.CPT,

Sonderwerkzeuge

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




&AC.PT. Spiralgenutetes Frasen - Testergebnisse

Testergebnisse

Testergebnis Nr. 1

Testergebnis Nr. 2




D-Thread ‘ {0

Demonstration

Gewindefrashalter mit Wendeplatten fiir groBe Auskraglangen

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

e Teilprofilplatten erhaltlich als Standard e Haltergeometrie erlaubt einen langen
oder U-Typ fir eine Vielzahl von Steigungen. Uberhang, mit Innenkiihlung.

e Platten mit 3 Schneidkanten reduzieren e Gleicher Halter und Platten fur Innen-
die Werkzeugkosten. und AuBBengewinde.

Inhalt: Seite:

Standard Halter und Platten 2

U-Typ Halter und Platten 3-4
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D-Thread

D-Th rea d Gewindefrdshalter mit Wendeplatten fiir groBe Auskragldngen

l< L1 “ @D
| 1 ¥ schnitt-~
* durchmesser
o /
Q //
Sy /
PlattengroRRe Anzahl _
Bestellcode Y D D1 L1 der [P To"r X
L I.C Platten schraube | Schlissel
SR0023Q11 11 1/4 1 23.5 20 190 3 SE11 K11l
Y
. o o0 . o o0 H‘i“i
Teilprofil 60° Grof3e 11 Teilprofil 55° Grof3e 11 o
Steigung Steigung N\
Bestellcode Bestellcode G 1Zoll L
mm Gange/Zoll ElnlgfElze
INT. 1.0-2.0 24 -12 11 55D INT./EX. 24 - 14
AL 5 EX. | 0.75-15 32-14 —
Beschichtung: BMA
~ L1 N oD
- - ¥ Schnitt-
[ durchmesser
a
® ’
PlattengroRe Anzahl )
Bestellcode D D1 L1 der o] ot
L I.C Platten schraube | Schlissel
SR0031R16 16 3/8 1.8 31 25 225 3 SE16 K16

Teilprofil 60° Grof3e 16

Steigung
Bestellcode
mm Gange/Zoll
INT. 25-35 10-7
16 60D

EX. 2.0-3.0 12-8
Beschichtung: BMA

Teilprofil 55° Grof3e 16

Y
—)‘*‘(—

I.C. A
Steigung j
Bestellcode Gange/Zoll \ L
16 55D | INT/EX. | 12-8




D-Thread
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D'Th rea d Gewindefrdshalter mit Wendeplatten fiir gro8e Auskragldngen

Bestellcode

*SR0015M11U
**SR0021M11U
SR0023M11U

L1

L2 N
>
LS.
PlattengréRe
Y
L I.C
11U 1/4U 5
11U 1/4U 5
11U 1/4U 5

14.8
20.6
23

D1

16
25
25

L1

150
150
150

[

a
Q

7
’
.
.
/l

@D

¥ Schnitt-
durchmesser
A Spann- Torx
der .
schraube | Schlissel

Platten

1 SE11 K11

2 SE11 K11

3 SE11 K11

* Steigungsbereich: fir Teilprofil 60° - INT. - 10-9 Gange/Zoll, EX.-12 - 10 Génge/Zoll; fir Teilprofil 55° - 12 - 9 Gange/Zoll
** Steigungsbereich: fir Teilprofil 60° - INT. - 10-8 Gange/Zoll, EX. -12 - 9 Gange/Zoll; fir Teilprofil 55° - 12 - 9 Génge/Zoll

Teilprofil 60° Grof3e 11U

Steigung
Bestellcode
mm Gange/Zoll
INT. 25-4.0 10-6
L ol EX. 2.0-3.0 12-8
INT. 15-2.0 18-12
e e = 1.25-1.75 | 20-14

Beschichtung: BMA

Teilprofil 55° Grofe 11U

Bestellcode

11U 55D

Steigung
Gange/Zoll

INT./EX.

12 -7

e S

<>

1.C.
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D'Th rea d Gewindefrdshalter mit Wendeplatten fiir gro8e Auskragldngen

L1 |

L2

A

Y e

PlattengréRe
Bestellcode Y
L I.C

SRO035R16U 16U 3/8U 7.6

PlattengroRe

Bestellcode Y
L I.C
SR0043B16U-5 16U 3/8U 7.6
. o X3
Teilprofil 60° Grof3e 16U
Steigung
Bestellcode
mm Gange/Zoll
INT. 4.0-6.0 6-4
el G0 EX. 3.0-5.0 8-5
INT. 15-3.0 16 -8
16U60D-16-8| oy | 15 55 18- 10

Beschichtung: BMA

N 'L

9D1

@D

/" Schnitt-
¥ durchmesser

,
,
,
,
,
,
/1

Anzahl
D D1 L1 L2 der
Platten
35.5 32 220 155 4
Schnitt-
durchmesser
Anzahl
D D1 D2 L der
Platten
43.4 16 35.3 | 38.1 5
. o .0
Teilprofil 55° Grof3e 16U
Steigung
Bestellcode Gange/Zoll
16U 55D INT./EX. 6-45

Spann- Torx
schraube | Schlissel
SE16 K16
Spann- Torx
schraube | Schlissel
SE16 K16
PEAEEN
I.C.
4;»




Gewindefraser flir grofle ‘ BO6

Auskraglangen

Ein System fiir verlaingerbare Gewindefrashalter

Gewindefrashalter 2-4
Verldngerungen aus Schwermetall 4




&CPT  Gewindefraser fiir groBe Auskraglangen

CPT prasentiert ein System
fur verlangerbare Gewindefrashalter

Verlangerbare Halter von CPT sind ideal fiir groBe Auskraglangen.

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

Die Schraubenverbindung erlaubt einen langen Uberhang.

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

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

Gewindefrdshalter

mit innerer
Kiihimittelbohrung D

SRH19-3 S H19 27 19 15 M8 425 60 3 S19 K11
mit innerer
Kuhlmittelbohrung D
’ e
,// \‘\
g ! \
Y \ /
\. /
N -
A E.T / —
L1
- L »

SRH23-2 S H23 27 23 18 M10 42.5 62.5 2 S23 K16
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Gewindefraser fiir groBe Auskraglangen A@\C.P.T

mit innerer
Kihlmittelbohrung

\ 4

SRH28-3 S H28 32 28 21 M12 50 72 3 S28 K16

mit innerer
Kihlmittelbohrung

Ds

A

SRH32-3 S H32 32 32 26 M12 50 72 3 S32S K16
mit innerer
KihImittelbohrung b
v P 4
// \\
A/ \
%) i \
oy | J
e \ .
la)
L1
< L

SR0020C14-2 S| MT14 14 20 16 M8 305 48 2 S14 K14




&CPT  Gewindefriser fiir groBe Auskraglangen

Gewindefrdshalter

mit innerer
KuhImittelbohrung D
# /,/ - \\\’ \
- / \
A |
2 i \
D v
3 \ //
N .
**************** A S~ 7
L1
|l L -
SR0025D21-1 S| MT21 21 25 19.7 M10 40 60 1 S21 K21
mit innerer

Kahlmittelbohrung

SR0033D16U-3 S| H19 27 19 15 M8 42.5 60 3 S19 K11

Verldngerungen aus Schwermetall

mit innerer
Kihlmittelbohrung

E16 MO8 L80 16 15 MO8 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
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CMT Vertikal Gewindefrasen

Demonstration

CMT Vertikal-Gewindefrasplatten und Halter fiir einen vielseitigen
Einsatz im Bereich Gewindeschneiden, Einstechen und Anfasen.

Vorteile der CMT - Vertikal Gewindefrasen

e Gleiche Platte fiir Rechts- und Linksgewinde.

e Stirnseitig befestigte Platte flir hohe Prazision

und exzellente Leistung. e Frashalter mit Weldonschaft und Innenkiihlung.

e Frdasen mit hohen Schnittwerten und perfekter

Oberflichengiite o Verfligbare Platten zum Senken und Einstechen.

e Stabile und prazise Spannung fir
gleichbleibende Reproduzierbarkeit.

Inhalt: Seite:  Inhalt: Seite
Einfiihrung: CMT Vertikal Gewindefrdsen 2| Stirnfrdsen und Feinbearbeitung 19
Produktbezeichnung 3-4 | Radiusfrasen 20
Gewindefrasplatten 5-21 | Vorder- und Riickseite Radiusfrasen 21
Teilprofil 60° - 1SO, UN 5-6 | Gewindefrashalter 22-23
Teilprofil 60° - NPT 6 | Stahlhalter 22
Teilprofil 55° - BSP(G), BSF, BSW 7 | Vollhartmetallhalter 23
Vollprofil - 1SO 8-9 | CMT - Scheibenfraser 24
Vollprofil - UN 10-11 | Produktbezeichnung 25
G 55° BSW, BSF, BSP 12 | Stechfrasen 26-27
Trapez - DIN 103 12 | Anfasen 27
Acme 13 | Teilprofil 60° - 1SO, UN 28
Rund - DIN 405 13| Scheibenfraser 29-30
Senken und Einstechen 14 | Einseitiger Scheibenfraser 29
Senken, Einstechen und Bohren 14 | Aufsteckfraser 29
Winkelstirn 45° 15 | Einseitiger Scheibenfraser mit Weldonschaft 30
Stechfrésen 15-19 | Zweiseitiger Scheibenfréser 30




A@\C.P.T CMT Vertikal Gewindefrasen

CMT vertikal Gewindefrasen

Vorteile

e Profilplatten fir hohe Prazision und Performance.

® Frasen mit hohen Schnittwerten und perfekter Oberfachengute.

@ Stabile und prazise Spannung fur gleichbleibende Wiederholgenauigkeit.
® Gleiche Platte und Halter fir Rechts- und Linksgewinde.

® Frashalter mit Weldonschaft und Innenkihlung.

CMT Schneideinsatz

Hartmetallqualitat: MT7
Feinstkorn-Hartmetall mit TIALN-Mehrfachbeschichtung
(ISO K10-K20). Einsetzbar in allen gangigen Materialgruppen.

CMT Schneideinsatz (Mehrschneider)

® 4-8 Schneiden
@ Spiralgenutet

Einsetzbar in allen gangigen Materialgruppen,
einschlie3lich gehéartetem Stahl bis 62 HRc.

Vorteile

® \erbesserte Werkzeugstandzeiten

® Hohe Schnittwerte und Zeitspanungsvolumen

® Exzellente Oberachengute

® Geringe Schnittkrafte durch spiralige Spannuten
® Reduzierte Zykluszeiten

Hartmetallqualitat: MT8

Feinstkorn-Hartmetall mit PVD-Dreilagenbeschichtung (ISO K10-K20).
Sehr hohe Temperaturbestandigkeit und Verschleil3festigkeit

fur mehr Produktivitat, Prozesssicherheit.

B07-2



CMT Vertikal Gewindefrasen
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Produktbezeichnung
CMT - Bestellcodes

c10 c12
3 Nuten

c18

25
4 Nuten

LTLLLL

; Schnitt- Gewindesteigung
CMT Serie durchmesser | =Innen AD,G,N,Q=
10=10.0 mm Teilprofil
12=120mm C = Senkwerkzeuge
18=17.8 mm . am
25 =250 mm CR = Radiusfrasen
F = Planfrasen und
-schlichten
W = Stechen

Gewindeprofil
60° & 55°

ISO

Hartmetall-
qualitat

UN
Whitworth
Trapez
Acme

Anfasen

CMT Spiralgenutete Platten - Bestellcodes

@ @ m

Gewindeprofil G, N =
Teilprofil
H = Anfasen,

Hartmetall-
qualitat

Spiralgenutete Anzahl
CMT-Reihe der Nuten
4 b=2
E=5 Einstechen und Bohren
Schnittdurchmesser F=6
H=8 W = Stechen
178=@17.8 mm
189=03 18.9 mm R = Radius Einstechen
200=@20.0 mm CR = Radiusfrasen
350 =@ 35.0 mm

Gewindeprofil

Teilprofil 60° & 55°

ISO
UN

B07-3



A@\C.P.T CMT Vertikal Gewindefrasen

Produktbezeichnung
CMT Halter - Bestellcodes

acoomn

Spannmethode Schaftdurchmesser Platten Typ Gesamtlange
10=C10
S = Spannschraube 12=C12,517
18 =C18, 520
C = Hartmetallschaft 25=C25
35=S35
Y

Halslange




CMT Vertikal Gewindefrasen A@\C.P.T

Teilprofil 60° - ISO, UN

Die gleichen Frasplatten
fiir Innen- und AuBengewinde

Int.0.5 —0.8 | 56—28
C10 A60 10.0 g=1 g =12 H1,1.1,2, 15, 16, 17
Ex. 0.4 —0.8 | 64—32
C10
clogeo mt10-20  28-13 | ., @12 @14 H1, 2, 15, 17
Ex. 0.8 —1.75| 32-15 ' = = Sl
Int. 0.5 - 0.8 56 — 28 H3.3.1.4.5. 18
C12 A60 12.0 13 14 »3:1,4, 5,18,
Ex.04 —08 | 64—32 2= 2= 19, 20
c12 cl2Geo |u10-20 | 28-13 |, g=14 g>16 H3, 4, 5, 18, 19, 20
Ex. 0.8 —1.75| 32-15 ' = = ARt
Int. 1.5 —25 | 1811
C12 AG60 12.4 =15 =17 H3, 4,5, 18, 20
Ex.1.25-20 | 24-13
c1e gy | t05-08 | 56-28 | . 5ots
Ex.0.4 —0.8 | 64—32 ' 2= =
Int. 1.0 —1.75 28-14 H5.1.52.6.7.8.9
c18 C18 G60 178 20 21 19-2,6,1,8,9,
Ex 08 —15 | 32-16 = 2= 21,22, 23
cispeo |me20 =30 13-8 | .4 =21 @ =23
Ex.1.75-25 | 15-10 ' = =
c25G60 |—nuiS =25 | 16210 |, @28 @ =30
Ex. 1.0 —20 | 28-13 ' = =
c25 cosNeo |30 =50 8-5 25.0 @ =>30 3=34 H10, 11, 24, 25
. > = ) il il
Ex.25 —45 | 10-6 =
cos0p0 |80 ~60 5-4 | . boas
. = =
Ex. 45 —5.0 6-5 =

*Fir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite B07-22 und 23




A@\C.P.T CMT Vertikal Gewindefrasen

Teilprofil 60° - 1SO, UN

Die gleichen Frasplatten
fiir Innen- und AuBBengewinde

Mehrere Nuten

s17 | swe0FAGe0 [Mn1032 . 2T Lool 6 0=20 0=22 H3, 3.1, 4,
. = =
Ex.0.8-3.0 | 3285 5,18, 19, 20
Int. 1.5-2.5 | 16-10 H5.1.52, 6,
S200 F G60 200/ 6 0=23 0=25 7.8,
20 Ex. 1.0-2.0 | 28-13 0. 21 23 23
Int. 3.0-5.0 8-5
$200 D N60 200/ 4 0=25 @29 H5.1, 5.2, 21
Ex.25-45 | 106
Int. 3.050 | 85
S350 F N60 350 6 ©>38 @40 H12, 13, 14,
Ex. 25-45 | 10-6 26
S35 It 5.0-60 | 54
S350 F Q60 2 350 6 @40 044 H12, 13, 14,
Ex. 4550 | 65 26

Teilprofil 60° - NPT

Die gleichen Frasplatten
fiir Innen- und AuBBengewinde

C10 C1018 NPT 18 14 - 3/8 10.0 H1, 1.1, 2, 15, 17

c18 C1814 NPT 14 12 -3/4 15.8 H5.1,5.2, 21
C25 11.5NPT 11.5 1-2 25.0

C25 H10, 11, 24, 25
C25 8 NPT 8 >21/2 25.0

*Fir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite B07-22 und 23
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CMT Vertikal Gewindefrasen @\C.P.T

Teilprofil 55° - BSP(G), BSF, BSW

Die gleichen Frasplatten
fiir Innen- und AuBBengewinde

C10 C10 G55 19-14 10.0 @=13 H1, 2, 15, 17
C12 G55 28-19 12.0 F=>14 AL &L, 4 5, 28 B2
C12 20
C12 N55 14-11 12.2 @=>16 H3, 4, 5,18, 20
c18 C18 G55 14-8 18.0 @ =23 H5.1,5.2, 21
C25 C25 N55 7-5 25.0 @ =31 H10, 11, 24, 25

Teilprofil 55° - BSP(G), BSF, BSW

Die gleichen Frasplatten
fiir Innen- und AuBBengewinde

Mehrere Nuten

H3, 3.1, 4,

S17 S170 F G55 11-8 17.0 6 0=185 5,18, 19, 20
< S195 F G55 14 19.5 6 @ =23 H5.1,5.2,6, 7,
S200 D N55 8-6 20.0 4 @ =25 8,9,21,22,23

*Fir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite B07-22 und 23




A@\C.P.T CMT Vertikal Gewindefrasen

Vollprofil - 1SO

Fiir Innengewinde

C1010.5 1SO 0.5 M10, M12 6 9.0

C1010.751SO 0.75 M12 4 10.0 H1, 1.1, 2, 15, 16,
10 C1011.0 ISO 1.0 M12, M13 3 10.0 17

C1011.5 ISO 15 M13, M14 2 10.0

C1011.751S0O 1.75 M12 1 9.6

H1, 2, 15, 17

C1012.0 ISO 2.0 M14 M18 1 10.0

C1210.5 1SO 0.5 M13-M18 6 12.0

C1210.75 1SO 0.75 M13-M18 4 12.0

C1211.0 1SO 1.0 M14-M19 3 12.0 H3, 3'119' 42’05’ 18,
Ci12 C1211.5 ISO 15 M15-M19 2 12.0 '

C1212.0 1SO 2.0 M16 M18, M20 1 12.4

Cl1212.5 ISO 2.5 M18, M20 1 12.0

C1213.0 1SO 3.0 M24 1 12.4 H3, 4,518, 20

C1810.5 ISO 0.5 M19-M60 9 17.8

C1810.751SO 0.75 M19-M60 6 17.8

C1811.0 ISO 1.0 M20-M60 5 17.8

C1811.5 ISO 15 M20-M60 3 17.8 H5.1.5.2.6.7. 8
ci18 e

C1812.0 ISO 2.0 M21-M60 2 17.8 9,21,22,23

C1812.5 1SO 25 M22 2 17.8

C1813.0 1SO 3.0 M24, M27 M28-M60 1 17.8

C1813.5 1SO 35 M30, M33 1 17.8

C2513.0 ISO 3.0 M32, M33 M30-M80 2 25.0

C2513.5 1SO 35 M33 1 25.0

C2514.0 1SO 4.0 M36, M39 M48-M80 1 25.0
C25 C2514.5 1SO 45 M42, M45 1 25.0 H10, 11, 24, 25

C2515.0 1SO 5.0 M48, M52 1 25.0

C2515.5 1SO 55 M56, M60 1 25.0

C2516.0 ISO 6.0 M64, M68 M70-M80 1 25.0

*Fir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite B07-22 und 23
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CMT Vertikal Gewindefrasen

&cprr

Vollprofil - ISO

Fiir Innengewinde
Mehrere Nuten

S17 S160 F 2.5 1SO 25 | M20 1 16.0 6 13314518
19, 20
S163 H 1.0 1SO 1.0 M18-M60 | 5 16.3 8
S175H 1.5 1SO 15 M20-M60 | 3 175 8
S186 F 2.0 ISO 2.0 M22-M60 | 2 186 6
S178 F 2.5 1SO 25 | M22 2 178 6
S189 F 3.0 1SO 30 | M24 M27 | M28-M60 1 18.9 6 H51,52,6,7,
$20 : : ’ : 8,9, 21,22, 23
S200 F 3.5 1SO 35 | M30, M33 1 20.0 6
S200 F 4.0 1SO 40 | M36,M39 | M40-M60 | 1 20.0 6
S200 E 4.5 1SO 45 | M42 1 20.0 5
S200D501SO | 50 | M48, M52 1 20.0 4
cas S350 F 4.5 1SO 45 | M45 M54 1 35.0 6
S350 F 6.0 1SO 60 | M64, M68 1 35.0 6 | H12 13,14, 26
S350 F 8.0 ISO 8.0 M130-M200| 1 35.0 6

*Fir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite B07-22 und 23




A@\C.P.T CMT Vertikal Gewindefrasen

Vollprofil - UN

Fiir Innengewinde

C10 120 UN 20 12 2 100 | H1,1.1,2,
10 C10 118 UN 18 9/16 2 10.0 | 15, 16,17

C10113 UN 13 12 1 10.0 | H1, 2, 15,

C10112 UN 12 518, 11716, 3/4 9116 1 10.0 17

C12132 UN 32 9116, 5/8 3 12.0

C12128 UN 28 916, 5/8, 11/16 3 12.0

C12124 UN 24 % if/’l‘zs' 2 120 | y3.31, 4,

C12 120 UN 20 916, 5/8, 11/16 34 % 120 >18.19,
C12 | c12118 UN 18 5/8 2 12.0 20

C12116 UN 16 5/8, 11716 34 1 12.0

C12112 UN 12 5/8 1 12.4

C12111 UN 1 5/8 1 120 | H3,4.

C12110 UN 10 34 1 120 | 51820

C18132 UN 32 3/4,13/16, 7/8 6 17.8

C18128 UN 28 314, 13116, 7/8 5 17.8

C18124 UN 24 4 17.8

C18120 UN 20 11716, 11/8 13’115?’1;/ 8, 3 17.8

H5.1, 5.2,

C18118 UN 18 3 17.8 | 6,7,8,9,
C18 | c1g116 UN 16 7/8,1 3 17.8 | 21,22,23

C18114 UN 14 78 2 17.8

C18 112 UN 12 /8 1,118 2 17.8

C18111 UN 1 2 17.8

C181 9 UN 9 7/8 1 17.8

C181 8UN 8 1 1 17.8

C251 8UN 8  |13/16, 11/4, 1516 2 250

C251 7UN 7 11/4 1 25.0
C25 | €251 6UN 6 17/16,19/16 | 13/8,11/2 1 25.0 H2140'2151’

C251 5UN 5 13/4 1 25.0 '

C251 4UN 4 2172, 23/4 1 25.0

*Fir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite B07-22 und 23
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CMT Vertikal Gewindefrasen A@\C.P.T

Vollprofil - UN

Fiir Innengewinde
Mehrere Nuten

H3, 3.1,
S17 | S150 F 10 UN 10 3/4 1 15.0 6 4,5,18,
19, 20
S160 H 24 UN 24 11/16 4 16.0 8
3/4,
13116,
S169 H 20 UN 20 78, 4 16.9 8
1516,
1 H5.1,
S164 F 16 UN 16 718, 15/16, 1 3/4 3 16.4 6 5.2, 6,
S20 | 5191 F 14 UN 14 718 2 |101] 6 ;'18’22'
S186 F 12 UN 12 718, 15/16 1 2 18.6 6 23
S178 F 9 UN 9 78 1 17.8 6
S200 F 8 UN 8 118 1 1 20.0 6
S200 F 7 UN 7 118,114 1 20.0 6
S200 E 6 UN 6 17/16 13/8,11/2 1 20.0 5
S200D 5UN 5 13/4 1 20.0 4
S350 F 8 UN 8 15/8,13/4 2 35.0 6 H12,
53 S350 F 4 UN 4 21 2’32 3/, 1 35.0 6 13éé4'

*Fir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite B07-22 und 23




A@\C.P.T CMT Vertikal Gewindefrasen

G 55° Bsw, BSF, BsP

Die gleichen Frasplatten
fiir Innen- und AuBBengewinde

C10 C10 19 W 19 Gl 2 10.0 | H1,1.1,2, 15,16,17
c12 C1219 W 19 G348 2 120 | H33L4.518
19, 20
C18 14 W 14 Glr-78 2 178 | H5.1.52.6.7.8.9
c1s ,5.2,6,7,8,9,
C18 11 W 1 G=1 2 17.8 21,22,23

Trapez - DIN 103

Fiir Innengewinde

C10 Cl1012TR 2.0 Trl6x2, Tr18x2 10.0 H1, 2,15, 17
C12 C1212 TR 2.0 Tr20x2 12.0 H3, 4,5, 18, 20
C1813 TR 3.0 Tr24x3 17.8 H5.1,5.2,6,7,8,9, 21, 22, 23
C18 C18 14 TR 4.0 Tr26x4 17.8
H5.1,5.2,21
C1815TR 5.0 Tr28x5 17.8
C25 C2516 TR 6.0 Tr36x6 25.0 H10, 11, 24, 25

*Fir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite B07-22 und 23
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CMT Vertikal Gewindefrasen @\C.P.T

Acme

Fiir Innengewinde

C18 C18 15 ACME 5 11/8, 11/4 18.0 H5.1,5.2,21

C25 C25 | 4 ACME 11/2,13/4, 2 25.0 H10, 11, 24, 25

N

Rund - DIN 405

Fiir Innengewinde

H5.1,5.2,6,7,8,9, 21,

C18 1/8RD 8 1/8RD 17.8
C18 22, 23
C18 1/6RD 6 1/6RD 17.8 H5.1,5.2, 21
C25 C25 1/4RD 4 1/4ARD 25.0 H10, 11, 24, 25

*Fir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite B07-22 und 23




@\C.P.T CMT Vertikal Gewindefrasen

Senken und Einstechen

T

C10 C10 C90 10.0 1.30 0.4 90° H1, 2,15, 17

C12 C12 C90 12.0 1.35 0.3 90° H3, 4,5, 18, 20

C18 C18 C90 17.8 1.95 11 90° H51,5.2,6,7,8,9, 21,
22,23

C25 C25C90 25.0 2.50 1.0 90° H10, 11, 24, 25

Senken, Einstechen und Bohren

Mehrere Nuten

S17 SC160 E H14 16.0 1.35 0.2 90° 5 H3, 3.1, 42'05’ 18, 19,
SC170 E H14 17.0 1.35 0.2 90° 5 He6, 7,8, 9, 21, 22, 23

S20 SC200 F H14 20.0 1.35 0.2 90° 6 H5.1,5.2, 6,7, 8, 9,
SC200 F H24 20.0 2.35 0.2 90° 6 21,22,23

S35 SC350 F H42 35.0 4.20 0.2 90° 6 H12, 13, 14, 26
SC200 F H20 20.0 1.95 1.0 90° 6
SC200 F H17 20.0 1.70 1.5 90° 6 H5.1.5.2.6.7.8. 9

S20 e 0 0
SC200 F H15 20.0 1.50 2.0 90° 6 21,22,23
SC200 F H12 20.0 1.20 2.5 90° 6

*Fir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite B07-22 und 23
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CMT Vertikal Gewindefrasen @\C.P.T

Winkelstirn 45° o
Mehrere Nuten

S17 SC170 F A45 17.0 25 0.1 45° 6 H3,3.1,4,5,18,

19, 20

o H5.1,5.2, 6, 7, 8,

S20 SC200 F A45 20.0 3.0 01 = 6 9,21,22,23
W
<>

R
Stechfrdsen

Detail A

C10 W08 10.0 0.80 0.80 0.1 @ > 10.0
C10 W09 10.0 0.90 0.90 0.1 @>10.0 H1, 11,215,
C10 C10 W10 10.0 1.00 0.90 0.1 @ > 10.0
C10 W15 10.0 1.50 1.20 0.1 @ > 10.0
H1, 2, 15, 17
C10 W20 10.0 2.00 1.20 0.1 @ > 10.0
C12 W08 12.0 0.80 0.80 0.1 @>12.0 H3,3.1, 4,5, 18,
C12 W10 12.0 1.00 0.90 0.1 @>12.0 19,20
12 C12 W10T 12.3 1.00 1.60 0.2 @>12.3
C12 W15 12.4 1.50 1.60 0.1 F>124
H3, 4, 5, 18, 20
C12 W20 12.4 2.00 1.60 0.1 F>124
C12 W25 12.4 250 1.60 0.1 F>124
C18 W10 17.8 1.00 1.50 0.1 @>17.8
H5.1,5.2, 6,7, 8,
18 C18 W12 17.8 1.20 1.50 0.1 @>17.8 5,51 92 23
C18 W15 17.8 1.50 1.95 0.1 @>17.8
C18 W20 17.8 2.00 2.80 0.1 @>17.8 H5.1, 5.2, 21
C25 W20 25.0 2.00 3.00 0.2 @ > 25.0
C25 W25 25.0 2.50 3.00 0.2 @ > 25.0
C25 W30 25.0 3.00 3.00 0.2 @ > 25.0
c25 H10, 11, 24, 25
C25 W35 25.0 3.50 3.50 0.2 @ > 25.0
C25 W40 25.0 4.00 3.50 0.2 @ > 25.0
C25 W50 25.0 5.00 3.50 0.2 @ > 25.0

*Fir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite B07-22 und 23




A@\C.P.T CMT Vertikal Gewindefrasen

Stechfrdsen )
DIN 471/472

Detail A

C10 w087 10.0 0.8 0.87 13 0 @ >10.0
C10 W097 10.0 0.9 0.97 13 0 @ >10.0

C10 Ciowiz1 10.0 1.10 121 13 0 @>10.0 H1, 2, 15, 17
C10 W141 10.0 1.30 141 13 0.1 @ >10.0
ciowi7l 10.0 1.60 171 13 0.1 @ >10.0
Cil2 w121 12.4 1.10 121 17 0 @>12.4

Ci12 Ci12 w141 12.4 1.30 141 17 0.1 @>12.4 H3, 425 18,
Cl2 W171 12.4 1.60 171 1.7 0.1 @>124
Ci8 w121 17.8 1.10 121 2.9 0.1 2>17.8

c18 C18 W141 17.8 1.30 141 2.9 0.1 2>17.8 H5.1 52 21
Ci18 w171 17.8 1.60 171 2.9 0.1 ?>17.8
C18 W196 17.8 1.85 1.96 2.9 0.15 ?>17.8

*Fir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite B07-22 und 23
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CMT Vertikal Gewindefrasen A@\C.P.T

Stechfrdsen

W
v R
Mehrere Nuten T o

SG170 F W15 17.0 1.5 28 | 0.2 @ > 17 6
S17 SG170 F W20 17.0 2.0 28 |02 @>17 6 H3, 3'1%3’ ‘205’ 18,
SG170 F W25 17.0 25 28 | 0.2 @ > 17 6 '
SG200 F W15 20.0 1.5 29 | 02 @ > 20 6
SG200 F W20 20.0 2.0 29 |02 @ > 20 6
SG200 F W25 20.0 2.5 2.9 0.2 @ > 20 6 H5.1.52.6.7.8
S20 L
SG200 F W30 20.0 3.0 29 |02 @ > 20 6 9,21,22,23
SG200 F W40 20.0 4.0 29 | 02 @ > 20 6
SG200 F W49 20.0 4.9 29 |02 @ > 20 6
SG200 E W20T 20.0 2.0 37 |02 @ > 20 5
S20 SG200 E W25T 20.0 2.5 37 |02 @ > 20 5 H5.1,5.2, 21
SG200 E W30T 20.0 3.0 37 |02 @ > 20 5
SG350 F W30T 35.0 3.0 63 | 0.2 @ >35 6
SG350 F W40T 35.0 4.0 6.3 | 0.2 @ > 35 6
S35 SG350 F W50T 35.0 5.0 6.3 | 0.2 @ > 35 6 H12, 13, 14, 26
SG350 F W60T 35.0 6.0 63 | 0.2 @ > 35 6
SG350 F W80T 35.0 8.0 6.3 | 0.2 @>35 6

*Fir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite B07-22 und 23




A@\C.P.T CMT Vertikal Gewindefrasen

Stechfrdsen

Mehrere Nuten
DIN 471/472

SG200 F w121 | 20.0 1.10 121 4.0 0 @ >20 6
SG200 F W141 | 20.0 1.30 1.41 40 | 01 @ > 20 6
S20 H5.1,5.2, 21
SG200 F w171 | 20.0 1.60 1.71 40 | 01 @ >20 6
SG200 F W196 | 20.0 1.85 1.96 40 | 01 @ >20 6

Vollradius - Stechfrdsen

C12 Cl2 R11 12.4 11 2.2 17 @>12.4 H3, 4, 5, 18, 20
C18 R0O8 17.8 0.8 1.6 2.9 2 >17.8

C18 H5.1,5.2, 21
C18 R11 17.8 11 2.2 2.9 2>17.8

*Fir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite B07-22 und 23
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CMT Vertikal Gewindefrasen @\C.P.T

Vollradius - Stechfrdsen

Mehrere Nuten

SG200 F R10 20.0 1.0 2.0 2.9 @ > 20 6

SG200 F R12 20.0 1.2 2.4 2.9 @>20 6 H5.1,5.2, 6,
S20 7,8,9, 21,

SG200 F R15 20.0 15 3.0 2.9 @ > 20 6 29 53

SG200 F R20 20.0 2.0 4.0 2.9 @>20 6

Stirnfrdsen und Schlichten

C10 C10FRO.1 10 3.0 0.1 H1,1.1,2,15,16,17
Ci12 Cl12 F RO.1 12 3.0 0.1 H3,3.1, 4,518, 19, 20
C18 Cl18 F RO.1 17.8 5.0 0.1 H5.1,5.2,6,7,8,9,21, 22, 23
C25 C25 F RO.2 25.0 6.0 0.2 H10, 11, 24, 25

*Fir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite B07-22 und 23

B07-19



A@\C.P.T CMT Vertikal Gewindefrasen

Radiusfrdsen

05 ‘ R
ﬂi /o
'T: 7( 05
Do
C10 CRO5 10.0 7.9 0.5 1.05
C10 H1, 1.1, 2,15, 16, 17
C10 CR10 10.0 6.9 1.0 1.55
C18 CR13 17.8 14.2 1.25 1.80
Cc18 C18 CR15 17.8 13.7 1.5 2.05 H5.1, 52226273 89,21,
C18 CR20 17.8 12.7 2.0 2.55
C25 C25 CR30 25.0 17.7 3.0 3.60 H10, 11, 24, 25
Radiusfrdsen
Mehrere Nuten o
0.5 R
1%
1705

S170 E CR10 17.0 13.9 1.0 1.55 5
S17 S170 E CR13 17.0 134 1.25 1.80 5 H3, 31:;’ 2’05’ 18,
S170 E CR15 17.0 12.9 15 2.05 5 ’

*Fir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite B07-22 und 23
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CMT Vertikal Gewindefrasen @\C.P.T

Vorwidirts und Riickwdrts Radiusfrdsen

A [
wl|

T Toa | g

0.1

- ; P (P
Detail A

C10 C10 CRDO8 10.0 8.2 0.8 12 0.90 H1,1.1, 2,15, 16, 17

H5.1,5.2,6,7,8,9,
C18 C18 CRD15 17.8 14.6 15 18 1.60 21,22, 23

C25 C25 CRD20 25.0 20.7 2.0 2.0 2.10 H10, 11, 24, 25

Vorwarts und Riickwarts Radiusfrdsen

Mehrere Nuten

|
T
0.1" R
0.1
i - 5
Detail A

S17 S170 F CRDO8 17.0 15.2 0.8 12 0.90 6 H3, 33, 2’05’ 18,19,

H5.1,5.2,6,7,8,9,
21, 22,23

B07-21

S20 S200 F CRD15 1.8 1.60

20.0 16.8 15

*Fir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite B07-22 und 23




A@\C.P.T CMT Vertikal Gewindefrasen

Stahlhalter

Mit Innenkiihlung

;‘

| ‘ A
H1 SRC 1210 E 12 7.3 19 70 S5 K5
H1.1 SRC 1210 F C10 12 8.0 25 80 S5 K5
H2 SRC 1610 G 16 7.3 19 90 S5 K5
H3 SRC 1212 E 12 9.0 25 70 S10 K10
H3.1 SRC 1212 G c12, 12 10.0 40 90 S10 K10
H4 SRC 1612 G S17 16 9.0 25 90 S10 K10
H5 SRC 1612 H 16 9.0 35 100 S10 K10
H5.1 SRC 1618 F 16 12.0 25 80 S16 K16
H5.2 SRC 1618 G 16 12.0 40 90 S16 K16
H6 SRC 1618 H c18, 16 13.8 48 100 S16 K16
H7 SRC 2018 H S20 20 13.8 32 100 S16 K16
H8 SRC 2018 J 20 13.8 48 110 S16 K16
H9 SRC 2018 L 20 13.8 74 140 S16 K16
H10 SRC 2525 J o5 25 17.5 45 115 S27 K27
H11 SRC 2525 M 25 17.5 80 150 S27 K27
H12 SRC 2035 K 20 22.0 44 130 S33 K33
H13 SRC 2535 H S35 25 22.0 40 100 S33 K33
H14 SRC 2535 K 25 22.0 60 130 S33 K33




CMT Vertikal Gewindefrasen A@\C.P.T

Vollhartmetall-Halter

Mit Innenkiihlung

‘4
=

X
¥

H15 CRC 0810 L35 K 8 7.3 35 125 S5 K5
H16 CRC 0810 K C10 8 8.0 125 S5 K5

H17 CRC 1010 L45 M 10 7.3 45 150 S5 K5

H18 CRC 1012 L40 M 10 9.0 40 150 s10 K10
H19 CRC 1012 M 2 10 10.0 150 S10 K10
H20 CRC 1212 L57 P 12 9.0 57 165 S10 K10
H21 CRC 1218 P 12 12.0 170 S16 K16
H22 CRC 1618 L48 R s 16 13.8 48 195 S16 K16
H23 CRC 1618 L74 R 16 13.8 74 195 S16 K16
H24 CRC 1625 R o 16 17.5 28 205 s27 K27
H25 CRC 2025 L85 S 20 17.5 85 250 s27 K27
H26 CRC 2035 S S35 20 22.0 37 260 S33 K33

Halter ohne Weldonschaft




A@\C.P.T CMT Vertikal Gewindefrasen

CMT-Scheibenfrdser

CMT-Wendeschneidplatte und Halter fiir
das Stechfrasen, Anfasen und Gewindefrasen

Wendeplatten

@ Platten mit geschliffenem Profil.

® Spiralisierte Platten fur einen weichen Schnitt.

® Drei Schneidkanten pro Platte.

® FUr eine Vielzahl von Materialien und Anwendungen einsetzbar.

Hartmetallqualitat: MT7

Scheibenfraser

® 4 - 8 Platten pro Halter, fur eine hohe Produktivitat.

® Die Scheibenfraser sind mit den Standard CMT-Haltern der
PlattengrofRe "S35" zu verwenden.

@ Verschlei3feste Nickel-Beschichtung
zum Schutz gegen Korrosion und Gratbildung

Hartmetallqualitat: MT7

Demonstration

B07-24



CMT Vertikal Gewindefrasen @\C.P.T

Produktbezeichnung
CMT-Wendeschneidplatte - Bestellcodes

ool il

Spiral CMT G =Einstechen A= e e Einstechtiefe

Hartmetall-
Platte C = Anfasen HO5 = 0.5 mm qualitét

T = Gewindeschneiden

Einstechen

W12 = Einstichbreite
1.2 mm

HO5 = Einstechtiefe

16 = PlattengrofRe
IC3/8"

Anfasen

H20 = FasengrolRe
2.0 mm

Gewindeschneiden

Teilprofil G60/N60

Gewindefrashalter - Bestellcodes

Spann- Schaftdurchmesser Schnittdurchmesser Platten Typ
methode 41=41 mm 116=1C3/8"
S=Schraube

B07-25



A@\C.P.T CMT Vertikal Gewindefrasen

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
SI16 378" SG 16 R W22 2.25 0.15 H27, 28, 29
SG 16 R W27 2.75 0.20
SG 16 R W32 325 0.20
SG 16 R W42 4.25 0.20
SG 16 R W43 4.35 0.20 H27, 29, 30

. Rechtsschneidend

SI16 3/8" SG 16 L W43 4.35 0.20 H30

Linksschneidend

*Fir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite BO7-29 und 30

B07-26




CMT Vertikal Gewindefrasen @\C.P.T

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
" SG 16 R W19 H12 1.95 1.25 o
si1e 358 SG 16 R W22 H15 2.25 1.50 45 H27,28, 29
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° H27, 28, 29
SC 16 R H19 1.90 0.5

Rechtsschneidend

*Fir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite BO7-29 und 30
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A@\C.P.T CMT Vertikal Gewindefrasen

Teilprofil 60° - 1SO, UN

Die gleichen Frasplatten
fiir Innen- und AuBBengewinde

Int. 1.5-3.0 Int. 16-8
ST 16 R G60
Ex. 1.25-3.0 Ex. 20-8
SI16 3/8" H27, 28, 29
Int. 3.5-5.0 Int. 7-5
ST 16 R N60
Ex. 3.0-4.5 Ex. 8-6

Rechtsschneidend

*Fir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite BO7-29 und 30

B07-28



CMT Vertikal Gewindefrasen @\C.P.T

Gewindefrdshalter
Einseitiger Scheibenfraser

T max

D = Schnittdurchmesser

H27 SRI 41- 116 SI16 41 33.2 3.6 125 12.0

S16S K16

Rechtsschneidend

Sind mit den Standard CMT-Halter der Plattengrof3e "S35" zu verwenden:
SRC 2035 K, SRC 2535 H, SRC 2535 K, CRC 2035 S

Aufsteckfraser

T max

D1 d

3 L

D = Schnittdurchmesser

H28 SRI 0063-116 SI16 63 57 3.0 44.5 44.0 22

S16S K16

Rechtsschneidend




A@\C.P.T CMT Vertikal Gewindefrasen

Fraser mit Weldon-Schaft

T max

D = Schnittdurchmesser

H29 SRI 2541-116 SI16 41 25 3.6 125 12.0 125 S16S K16

Rechtsschneidend

Zweiseitiger Scheibenfraser

i Rechte Platte
Linke Platte

T max

D = Schnittdurchmesser

H30 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-Halter der Plattengré3e "S35" zu verwenden:
SRC 2035 K, SRC 2535 H, SRC 2535 K, CRC 2035 S

B07-30




VHM-Gewindefraser ‘ BOS8

Vorteile von VHM-Gewindefrasern

e Das Gewinde wird in nur einem Arbeitsgang hergestellt. ® Das Werkzeug kann fiir eine Vielzahl an Werkstoffen
e Spannuten erlauben einen weichen Schnitt. eingesetzt werden.

e Kiirzere Maschinenzeiten durch mehr (3-6) Schneiden. ® Hervorragende Oberfldchengite.

e Schnittdurchmesser ab 2,2 mm. e Geringer Schnittdruck erlaubt die Bearbeitung

e Durchgangs- und Sacklochgewinde. dinnwundiger Werkstiicke. )

® Langere Standzeit durch spezielle Mehrlagen- ® EinWerkzeug fiir Rechts- und Linksgewinde.

Beschichtung.
MT - Fiir NE-Metalle ohne Innenkiihlung

MTB - Besonders geeignet fiir Sacklocher

MTZ - Spanableitung durch KiihImittel

MTQ - Mit abgesetztem Schaft und Innenkihlung
3 FMT - Schneller Gewindefraser mit Innenkiihlung
Demonstration AMT - Fiir die Aluminiumbearbeitung

EMT - Fiir AuBengewinde

D

emonstration

Inhalt: Seite: Inhalt: Seite:

Produktbezeichnung 2 BSPT - ohne Innenkiihlung - MT 18

ISO - ohne Innenkiihlung - MT 3 mit Innenkiihlung - MTB 18
mit Innenkihlung - MTB 4 Innere KiihImittelzufuhr mit Nutenaustritt - MTZ 19
Innere KiihImittelzufuhr mit Nutenaustritt - MTZ 5 NPT - ohne Innenkiihlung - MT 20
mit ZentralkiihImittelzufiihrung - MTQ 6 mit Innenkiihlung - MTB 20
mit ZentralkiihImittelzufihrung - FMT 7 Innere Kithimittelzufuhr mit Nutenaustritt - MTZ 21
mit Innenkiihlung - AMT 8 NPTF - ohne Innenkiihlung - MT 21
mit Innenkiihlung und Senkfase - AMT 8 mit Innenkiihlung - MTB 22

UN -ohne Innenkiihlung - MT 9 Innere Kiihimittelzufuhr mit Nutenaustritt - MTZ 22
mit Innenkihlung - MTB 10 Konische Schaftfraser 23
Innere Kithmittelzufuhr mit Nutenaustritt - MTZ " NPS - mit Zentralkiihlmittelzufiihrung - MTB 24
mit ZentralkiihImittelzufihrung - MTQ 12 NPSF - mit Zentralkiihlmittelzufiihrung - MTB 24
mit ZentralkiihImittelzufihrung - FMT 13 MJ - mit ZentralkiihImittelzufihrung - MTB 25
mit Innenkiihlung - AMT 13 UNJ - mit ZentralkiihImittelzufiihrung - MTB 25
mit Innenkiihlung und Senkfase - AMT 14 PG DIN 40430 - mit Zentralkiihlmittelzufiihrung MTB 26

G (55°) - ohne Innenkiihlung - MT 14 VHM-AuBengewindefraser EMT 27-28
mit Innenkiihlung - MTB 15 ISO 27
Innere KithImittelzufuhr mit Nutenaustritt - MTZ 15 UN 27
mit ZentralkiihImittelzufihrung - FMT 16 MJ 28

Whitworth - mit Innenkiihlung - MTB 17 UNJ 28
Innere KiihImittelzufuhr mit Nutenaustritt - MTZ 17

B08-1




A@\C.P.T VHM-Gewindefraser

Produktbezeichnung
VHM-Gewindefraser - Bestellcodes

v} Josjosjc Ji4fmodisof

E = AulRen Schnittdurchmesser ungefahre Gewinde- = Hartmetall-
F =FMT 04=4mm Schnittlange profil qualitat
A =AMT ISO MT7
Y Y Y Y UN MT8
Gewindefraser Schaftdurchmesser Anzahlder  Gewindesteigung W K20
06= 6mm Schneiden BSPT
08= 8 mm C=3 NPT
10=10mm D=4
12=12mm E=5 A
14=14mm F=6 NPS
16 =16 mm G=7 NPSF
20=20 mm H=8 PG
Y UNJ

B = Mit Innenkiihlung

Z = Innere KiihImittelzufuhr
mit Nutenaustritt

Q = Mit abgesetztem Schaft
und Innenkiihlung




VHM-Gewindefraser @\C.P.T

ISO

P
Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden -
D

ﬁ&l# L

ek

A
Y

Beschichtung | P | M S H
MT7 ® o ® o o

S| grob fein Bestellcode d D | Sthnoiden| ! L
0.5 M3 M4 MT 06022 C5 0.5 ISO 6 2.2 3 5.3 58
0.5 M5 MT 06038 C10 0.5 ISO 6 3.8 3 10.3 58
0.5 M6, M8 MT 06053 D10 0.5 ISO 6 5.3 4 10.3 58
0.7 M4 MT 06031 C7 0.7 ISO 6 3.1 3 7.4 58
0.75 M6, M8 MT 06045 C10 0.75 ISO 6 45 3 10.1 58
0.75 M6, M8 MT 0605 C130.75 ISO 6 5.0 3 13.1 58
0.8 M5 MT 06036 C9 0.8 ISO 6 3.6 3 9.2 58
0.8 M5 MT 0604 C130.8 ISO 6 4.0 3 13.2 58
1.0 M6 M8 MT 0604 C101.0 ISO 6 4.0 3 10.5 58
1.0 M6 M8 MT 0604 C141.0 ISO 6 4.0 3 14.5 58
1.0 M9 MT 0606 C121.0 ISO 6 6.0 3 12.5 58
1.0 M10 MT 0808 D16 1.0 ISO 8 8.0 4 16.5 64
125 | M8 M10 MT 0605 C14 1.25ISO 6 5.0 3 14.4 58
125 | M8 M10 MT 0605 C19 1.25 ISO 6 5.0 3 19.4 58
1.5 M10 M12 MT 0807 C171.5 ISO 8 7.0 3 17.3 64
1.5 M10 M12 MT 0807 C241.5 ISO 8 7.0 3 24.8 76
1.5 M14 MT 1010 D211.5 ISO 10 10.0 4 21.8 73
15 M14 MT 1212 D291.5 ISO 12 12.0 4 29.3 84
15 M16, M18 MT 1414 D321.5 ISO 14 14.0 4 32.3 84
15 M20 MT 1616 F331.5 ISO 16 16.0 6 33.8 | 105
1.75 | M12 MT 0808 C20 1.75 ISO 8 8.0 3 20.1 64
175 | M12 MT 0808 C28 1.75 ISO 8 8.0 3 28.9 76
2.0 M14 M17 MT 1010 C272.0 ISO 10 10.0 3 27.0 73
2.0 M14 M17 MT 1010 C392.0 ISO 10 10.0 3 39.0 | 105
2.0 M16 M18, M20 MT 1212 D27 2.0 ISO 12 12.0 4 27.0 84
2.0 M16 M18, M20 MT 14128 D39 2.0 ISO 14 12.8 4 39.0 | 105
2.0 M26 MT 2020 F412.0 ISO 20 20.0 6 410 | 105
25 M18, M20 MT 1414 D33 2.5 ISO 14 14.0 4 33.8 84
25 M18, M20 MT 1414 D48 2.5 1SO 14 14.0 4 48.8 | 105
3.0 M24 M28 MT 1616 C40 3.0 ISO 16 16.0 3 405 | 105
3.0 M24 M28 MT 1616 C58 3.0 1SO 16 16.0 3 585 | 120
3.0 M27 M28, M30 MT 2020 D43 3.0 1SO 20 20.0 4 435 | 105

Bestellbeispiel: MT 1212 D27 2.0 ISO MT7 @ Erste Wahl O Alternative

Flr Gewindefraser mit Innenkiihlung siehe folgende Seiten

Fur kleine Gewindefraser siehe Seite B09-3,4, 11, 15,17 und B11-3,6




A@\C.P.T VHM-Gewindefraser

ISO Mit Innenkiihlung

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden
P

N e v
D'>/ ******************* — d
[ P BN 3

< >
<€ >

Beschichtung | P | M S H
MT7 ® [} ® e} ® | <47 HRc

R e foln Bestellcode d D |Sohneiden| ' | .
0.5 M5 MTB 06038 C10 0.5 1ISO 6 3.8 3 10.3 58
0.7 M4 MTB 06031 C7 0.7 1SO 6 3.1 3 7.4 58
0.75 M6, M8 MTB 06045 C10 0.75 I1SO 6 4.5 3 10.1 58
0.75 M12, M14 MTB 1010 D24 0.751SO 10 10.0 4 24.4 73
0.8 M5 MTB 06038 C9 0.8 ISO 6 3.8 3 9.2 58
0.8 M5 MTB 0604 C130.8 ISO 6 4.0 3 13.2 58
1.0 M6 MTB 06046 C10 1.0 I1SO 6 4.6 3 10.5 58
1.0 M6 MTB 06046 C14 1.0 ISO 6 4.6 3 145 58
1.0 M8 MTB 0606 C121.0 ISO 6 6.0 3 12.5 58
1.0 M10 MTB 0808 D16 1.0 I1SO 8 8.0 4 16.5 64
1.0 M12 MTB 1010 D24 1.0 ISO 10 10.0 4 24.5 73
1.25 M8 M10 MTB 0606 C14 1.251S0O 6 6.0 3 14.4 58
1.25 M8 M10 MTB 0606 C19 1.251S0O 6 6.0 3 194 58
1.5 M10 M12 MTB 08078 C17 1.5 ISO 8 7.8 3 17.0 64
1.5 M10 M12 MTB 08078 C24 1.5 ISO 8 7.8 3 24.8 76
1.5 M14 MTB 1010 D211.5 ISO 10 10.0 4 21.8 73
1.5 M14-M18 MTB 1212 D26 1.5 ISO 12 12.0 4 26.3 84
1.5 M20 MTB 1616 F331.5 ISO 16 16.0 6 33.8 105
1.75 M12 MTB 1009 C201.751S0O 10 9.0 3 20.1 73
1.75 M12 MTB 1009 C28 1.75 1SO 10 9.0 3 28.9 73
2.0 M14 M17 MTB 1010 C27 2.0 1SO 10 10.0 3 27.0 73
2.0 M14 M17 MTB 1211 D39 2.0 1SO 12 11.0 4 39.0 105
2.0 M16 M18, M20 MTB 12118 D27 2.0 1SO 12 11.8 4 27.0 84
2.0 M16 M18, M20 MTB 12118 D39 2.0 1SO 12 11.8 4 39.0 105
2.0 M26 MTB 2020 F412.0 1SO 20 20.0 6 41.0 105
2.5 M20 MTB 1615 E332.5 ISO 16 15.0 5 33.8 105
25 M20 MTB 1615 E48 2.5 ISO 16 15.0 5 48.8 105
3.0 M24 M28 MTB 2018 D40 3.0 1SO 20 18.0 4 40.5 105
3.0 M24 M28 MTB 2018 D58 3.0 I1SO 20 18.0 4 58.5 120
3.0 M27 M28, M30 MTB 2020 D43 3.0 1SO 20 20.0 4 43.5 105

Bestellbeispiel: MTB 08078 C17 1.5 ISO MT7 @ Erste Wahl O Alternative

Fur Gewindefrdser mit Innenkiihlung siehe folgende Seiten

Fur kleine Gewindefraser siehe Seite B09-3,4, 11, 15,17 und B11-3, 6




VHM-Gewindefraser @\C.P.T

ISO Innere Kiihimittelzufuhr mit Nutenaustritt
Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

ek

A
Y

Beschichtung | P | M S H
MT7 ® [} ® e} ® | <47 HRc

R i Bestellcode d D Sihociden| L
1.0 M6 M8 MTZ 06048 C10 1.0 ISO 6 4.8 3 10.5 58
1.0 M8, M9 MTZ 0606 C12 1.0 ISO 6 6.0 3 12.5 58
1.0 M10 MTZ 0808 D16 1.0 ISO 8 8.0 4 16.5 64
1.25 M8 M10 MTZ 0606 C14 1.251SO 6 6.0 8 14.4 58
1.25 M8 M10 MTZ 0606 C19 1.251S0O 6 6.0 3 19.4 58
1.5 M10 M12 MTZ 08078 C17 1.5 ISO 8 7.8 3 17.0 64
1.5 M10 M12 MTZ 0808 C231.5 ISO 8 8.0 3 23.3 64
1.5 M14 MTZ 1010 D211.5 ISO 10 10.0 4 21.8 73
1.5 M14, M16 MTZ 1212 D26 1.5 ISO 12 12.0 4 26.3 84
1.5 M16, M18 MTZ 1414 D32 1.5 1ISO 14 14.0 4 32.3 101
1.5 M20 MTZ 1616 E33 1.5 ISO 16 16.0 5 33.8 101
1.75 M12 MTZ 1009 C201.751S0O 10 9.0 3 20.1 73
1.75 M12 MTZ 1009 C28 1.751SO 10 9.0 3 28.9 73
2.0 M14 M17 MTZ 1010 C27 2.0 ISO 10 10.0 3 27.0 73
2.0 M16 M18, M20 MTZ 12118 D27 2.0 1SO 12 11.8 4 27.0 84
2.5 M20 MTZ 1615 E332.5 ISO 16 15.0 5 33.8 101

Bestellbeispiel: MTZ 08078 C17 1.5 ISO MT7 ® Erste Wahl O Alternative

Fur kleine Gewindefraser siehe Seite B09-3,4, 11, 15,17 und B11-3, 6




A@\C.P.T VHM-Gewindefraser

ISO wit abgesetztem Schaft und Innenkiihlung

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden |
P

AT

e ke

Y

R e e B |

Beschichtung | P M S H
MT7 ° [ ) o ® | <47 HRc

St%gr:]mg fg?n Bestellcode d D égﬁﬁglgg 11 | L
1.0 d=12 MTQ 1010 D32 1.0 ISO 10 10.0 4 18.0 32.0 73
1.0 =14 MTQ 1212 D38 1.0 ISO 12 12.0 4 21.0 38.0 84
1.0 3=18 MTQ 1616 F45 1.0 ISO 16 16.0 6 26.0 45.0 105
1.5 ?=>13 MTQ 1010 D30 1.5 ISO 10 10.0 4 18.0 30.0 73
1.5 @=15 MTQ 1212 D34 1.5 ISO 12 12.0 4 19.5 34.5 84
1.5 @=19 MTQ 1616 F43 1.5 ISO 16 16.0 6 255 43.5 105
1.5 3 =23 MTQ 2020 F60 1.5 I1ISO 20 20.0 6 36.0 60.0 105
2.0 =16 MTQ 1212 D42 2.0 ISO 12 12.0 4 24.0 42.0 84
2.0 3 =20 MTQ 1616 E45 2.0 ISO 16 16.0 5 26.0 45.0 105
2.0 3 =24 MTQ 2020 F56 2.0 ISO 20 20.0 6 34.0 56.0 105
3.0 g =22 MTQ 1616 D45 3.0 ISO 16 16.0 4 30.0 45.0 105
3.0 a9 =26 MTQ 2020 E54 3.0 ISO 20 20.0 5 33.0 54.0 105
35 g =26 MTQ 2020 D45 3.5 I1ISO 20 20.0 4 28.0 45,5 105
4.0 g =31 MTQ 2525 D64 4.0 ISO 25 25.0 4 40.0 64.0 160

Bestellbeispiel: MTQ 1010 D30 1.5 ISO MT7 @ Erste Wahl O Alternative

Fur kleine Gewindefraser siehe Seite B09-3,4, 11, 15,17 und B11-3,6




VHM-Gewindefraser @\C.P.T

ISO Fast MT mit Innenkiihlung

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

® Eine spezielle Reihe von Vollhartmetall-Gewindefraswerkzeugen (FMT)
fur erhdhte Produktivitat und verlangerte Standzeit.

® GrolRe Anzahl an Schneiden fiir eine schnellere Bearbeitungszeit.

Hartmetallqualitat MT8:

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

L 4i7 ? A T

Detail A
Beschichtung | P M S H
MT8 ) ) ) [0) ® | <52 HRc
Steigung M M Anzahl der
T grob fj Bestellcode d D Df S | If L
0.5 M3 M3.5 *EMT 06024 D6 0.5 1SO 6 2.4 4.4 4 6.3 7.3 | 58
0.5 M4,M5 FMT 06033 E8 0.5 ISO 6 3.3 5.3 5 8.3 9.3 | 58
0.7 M4 FMT 06032 E7 0.7 ISO 6 3.2 4.8 5 7.4 8.2 58
0.75 M6 FMT 0805 F12 0.75ISO 8 5.0 7.0 6 12.4 | 13.4 64
0.8 M5 FMT 0604 E9 0.8 ISO 6 4.0 5.7 5 9.2 | 101 | 58
1.0 M6 M8 FMT 08048 F10 1.0 1SO 8 4.8 6.8 6 10.5 11.5 64
1.0 M10,M12 FMT 12087 G20 1.0 I1SO | 12 8.7 11.7 7 20.5 | 22.0 84
1.25 M8 M10 FMT 10064 G14 1.251SO | 10 6.4 9.6 7 14.4 | 16.0 73
1.5 M10 M14 FMT 1008 G17 1.5 1ISO | 10 8.0 9.8 7 17.3 | 18.2 73
1.75 M12 FMT 12095 G20 1.751SO | 12 9.5 11.7 7 20.1 | 21.2 | 84
2.0 M14, M16| M18 FMT 1411 G292.0 ISO | 14 11.0 | 134 7 29.0 | 30.2 83
Bestellbeispiel: FMT 1008 G17 1.5 ISO MT8 @ Erste Wahl O Alternative

*ohne Innenkihlung

Fir kleine Gewindefraser siehe Seite B09-17 ——




A@\C.P.T VHM-Gewindefraser

ISO Mit Innenkiihlung

Werkzeuge zur Herstellung | | | ?
von Innengewinden - - ! . ‘

Gewindeldnge: 2xD
Beschichtung | P M S H
K20 o o ° ° °
Steigung M M Anzahl der
mm grob fein Bestellcode d = Schneiden ' L
0.5 M3 M4 *AMT 03024 C6 0.5 ISO 3 24 3 6.8 39
0.5 M5 AMT 06043 C10 0.5 ISO 6 4.3 8 10.8 58
0.7 M4 AMT 06031 C8 0.7 1ISO 6 3.1 3 8.8 58
0.75 M6 AMT 0605 C130.751SO 6 5.0 3 13.1 58
0.8 M5 AMT 0604 C100.8 ISO 6 4.0 3 10.8 58
1.0 M6 AMT 06048 C13 1.0 ISO 6 4.8 3 183 58
1.0 M10 AMT 0808 D211.0 ISO 8 8.0 4 21.5 64
1.25 M8 M10 AMT 08064 C16 1.25 I1SO 8 6.4 3 16.9 64
1.5 M10 AMT0808 C211.5 ISO 8 8.0 3 21.8 64
1.5 M14 AMT 12112 D29 1.5 1SO 12 11.2 4 29.3 84
1.75 M12 AMT 10095 D25 1.75 I1ISO 10 9.5 4 254 73
2.0 M16 M17 AMT14126 D35 2.0 ISO 14 12.6 4 35.0 83
Bestellbeispiel: AMT 08064 C16 1.25 1SO K20
*ohne Innenkiihlung
ISO Mit Innenkiihlung und Senkfase
Werkzeuge zur Herstellung | o
von Innengewinden f o 25y I
FrrrvrTrrTTTY
] o
If
5%
DET&L & -
'.g""’k
Gewindelange: 2xD
Beschichtung | P M S H
K20 o/l o | e | e | @
Steigung M M Anzahl der
o grob i Bestellcode d D Df S | If L
0.8 M5 AMT 0604 C100.8 I1SO-C 6 4.0 5.3 3 10.8 | 11.5 58
1.0 M6 AMT 08048 C131.0 ISO-C 8 4.8 6.4 3 135 | 14.3 64
1.25 M8 M10 AMT 10064 C16 1.25 ISO-C 10 6.4 8.3 3 16.9 | 17.9 73
1.5 M10 AMT 1208 C211.5 ISO-C 12 8.0 | 10.4 3 21.8 | 23.0 | 84

Bestellbeispiel: AMT 10064 C16 1.25 ISO-C K20

Fir Informationen tiber AMT-Vollhartmetallfraser und Schnittdaten siehe Seite B12-16 @ Erste Wahl O Alternative

B08-8




VHM-Gewindefraser @\C.P.T

UN

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden P

e

>l e e

[P

<
<€

Y

Beschichtung | P M S H
MT7 ° o | e o | o

S(%E%Q/g UNC UNF | UNEF Bestellcode d D |Qnzahider L
40 5 MT 06025 C6 40UN| 6 25 3 60 | 58
32 8 10 12 MT 06032C6 32UN| 6 3.2 3 68 | 58
28 1/4 MT 0604 C1128UN| 6 4.0 3 13 | 58
28 1/4 MT 06052 C15 28 UN | 6 5.2 3 150 | 58
28 7/16-1/2 | MT 0606 C1428UN| 6 6.0 3 141 | 58
24 5/16 MT 0605 C1424UN| 6 5.0 3 143 | 58
24 3/8 | 9/16-5/8 | MT 0807 C2124UN| 8 7.0 3 206 | 64
20 1/4 MT 06045 C1220UN | 6 45 3 121 | 58
20 7/16-1/2 MT 0807 C2120UN| 8 7.0 3 210 | 64
20 341 | MT1212 E2720UN| 12 | 120 5 273 | 84
18 5/16 MT 0605 C1418UN| 6 5.0 3 148 | 58
18 5/16 MT 0606 C2018UN| 6 6.0 3 205 | 58
18 9/16-5/8 | 1 1/8-15/8 | MT 1010 D26 18 UN| 10 | 10.0 4 261 | 73
16 3/8 MT 0606 C16 16 UN| 6 6.0 3 16.7 | 58
16 3/8 MT 08074 C24 16 UN | 8 7.4 3 246 | 64
16 3/4 MT 1212 D3116UN| 12 | 120 4 310 | 84
14 7/16 MT 0807 C2014UN| 8 7.0 3 209 | 64
14 7/16 MT 10085 C28 14 UN | 10 8.5 3 281 | 73
14 7/8 MT 1615 E3714UN| 16 | 15.0 5 372 | 105
13 12 MT 0808 C2213UN| 8 8.0 3 225 | 64
13 1/2 MT 10098 D32 13 UN | 10 9.8 4 322 | 73
12 9/16 MT 1010 C2612UN| 10 | 100 3 265 | 73
12 9/16 MT 12116 D37 12UN | 12 | 11.6 4 370 | 84
12 1112 MT 1616 E4112UN| 16 | 16.0 5 413 | 105
1 5/8 MT 1010 C2811UN| 10 | 10.0 3 289 | 73
1 5/8 MT 1212 D3811UN| 12 | 120 4 381 | 84
10 3/4 MT 1212 C3410UN| 12 | 12.0 3 343 | 84
10 3/4 MT 16147 E4A9 10UN | 16 | 14.7 5 495 | 105

9 718 MT 1615 C38 9UN| 16 | 15.0 3 381 | 105

8 1 MT 1616 C42 8UN| 16 | 16.0 3 429 | 105

7 118-11/4 MT 2020 D45 7UN| 20 | 200 4 453 | 105
Bestellbeispiel: MT 1615 E37 14 UN MT7 @ Erste Wahl O Alternative

Fur Gewindefrdser mit Innenkiihlung siehe folgende Seiten

Fur kleine Gewindefraser siehe Seite B09-5, 6,12, 15,17 und B11-4, 6




&crr

VHM-Gewindefraser

UN Mit Innenkiihlung

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

Steigung
Gange/Zoll

32
32
32
28
28
28
24
24
20
20
20
20
18
18
18
16
16
16
14
14
14
13
13
12
12
12
11
11
10
10

9

8

7

UNC

1/4

5/16
5/16

3/8
3/8

7/16
7/16

1/2
1/2
9/16
9/16

5/8
5/8
3/4
3/4
718
1
11/8-11/4

UNF

10

1/4

1/4

5/16
3/8

7/16-1/2
1/2

9/16-5/8

3/4

7/8

1-11/2

UNEF

12
5/16
3/8

7/16-1/2

9/16-5/8

3/4-1

11/8-15/8

Bestellbeispiel: MTB 1212 D31 16 UN MT7
Fir Gewindefraser mit innerer KiihImittelzufiihr mit Nutenaustritt siehe nachste Seite

Beschichtung M S H
MT7 ° ° o ® | <47 HRc

Bestellcode d D égﬁﬁglfgg | L
MTB 06032 C6 32 UN 6 3.2 3 6.8 | 58
MTB 0606 C14 32 UN 6 6.0 3 14.7 | 58
MTB 0808 D18 32 UN 8 8.0 4 18.7 | 64
MTB 0605 C11 28 UN 6 5.0 3 11.3 | 58
MTB 06052 C15 28 UN 6 5.2 3 15.0 | 58
MTB 0606 C14 28 UN 6 6.0 3 14.1 | 58
MTB 08066 C14 24 UN 8 6.6 3 14.3 | 64
MTB 0808 D21 24 UN 8 8.0 4 20.6 | 64
MTB 06047 C12 20 UN 6 4.7 3 12.1 | 58
MTB 0808 C21 20 UN 8 8.0 3 21.0 | 64
MTB 1010 D22 20 UN 10 10.0 4 22.3 | 73
MTB 1212 E27 20 UN 12 12.0 5 27.3 | 84
MTB 06056 C14 18 UN 6 5.6 3 14.8 | 58
MTB 0606 C20 18 UN 6 6.0 3 20.5 | 58
MTB 12113 D26 18 UN 12 11.3 4 26.1 | 84
MTB 08067 C16 16 UN 8 6.7 3 16.7 | 64
MTB 08074 C24 16 UN 8 7.4 3 24.6 | 64
MTB 1212 D31 16 UN 12 12.0 4 31.0 | 84
MTB 08077 C20 14 UN 8 7.7 3 20.9 | 64
MTB 10085 C28 14 UN 10 8.5 3 28.1 | 73
MTB 1616 E37 14 UN 16 16.0 5 37.2 1105
MTB 10092 C22 13 UN 10 9.2 3 225 | 73
MTB 10098 D32 13 UN 10 9.8 4 322 | 73
MTB 12105 C26 12 UN 12 10.5 3 26.5 | 84
MTB 12116 D37 12 UN 12 11.6 4 37.0 | 84
MTB 1616 E41 12 UN 16 16.0 5 41.3 |105
MTB 12114 C28 11 UN 12 11.4 3 28.9 | 84
MTB 1212 D38 11 UN 12 12.0 4 38.1 | 84
MTB 16144 D34 10 UN 16 14.4 4 34.3 |105
MTB 16147 E49 10 UN 16 14.7 5 49.5 |105
MTB 1616 C38 9 UN 16 16.0 3 38.1 |105
MTB 20195 D42 8 UN 20 19.5 4 42.9 105
MTB 2020 D45 7 UN 20 20.0 4 45.3 105

@ Erste Wahl O Alternative

Fur kleine Gewindefraser siehe Seite B09-5, 6,12, 15,17 und B11-4, 6

B08-10




VHM-Gewindefraser @\C.P.T

UN \nnere Kiihimittelzufuhr mit Nutenaustritt
Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden P

AT

D

e e

Beschichtung | P | M S H
MT7 e o | o | O | @ =<47HRc
Steigung
Gangel | UNC | UNF | UNEF Bestellcode d p |ghzahlder L
28 1/4 MTZ 0605 C11 28 UN 6 5.0 3 11.3 58
28 7/16-1/2 MTZ 0606 C14 28 UN 6 6.0 3 14.1 58
24 5/16 MTZ 08066 C14 24 UN 8 6.6 3 14.3 64
24 3/8 9/16-5/8 MTZ 0808 D21 24 UN 8 8.0 4 20.6 64
20 7116 MTZ 0808 C21 20 UN 8 8.0 3 21.0 64
20 1/2 MTZ 1010 D22 20 UN 10 10.0 4 22.3 73
20 3/4-1 MTZ 1212 E27 20 UN 12 12.0 5 27.3 84
18 5/16 MTZ 06056 C14 18 UN 6 5.6 3 14.8 58
18 5/16 MTZ 0606 C20 18 UN 6 6.0 3 20.5 58
18 9/16-5/8 |1 1/8-15/8| MTZ 12113 D26 18 UN 12 11.3 4 26.1 84
16 3/8 MTZ 08067 C16 16 UN 8 6.7 3 16.7 64
16 3/8 MTZ 08074 C24 16 UN 8 7.4 3 24.6 64
16 3/4 MTZ 1212 D31 16 UN 12 12.0 4 31.0 84
14 7116 MTZ 08077 C20 14 UN 8 7.7 3 20.9 64
14 7116 MTZ 10085 C28 14 UN 10 8.5 3 28.1 73
14 718 MTZ 1616 E37 14 UN 16 16.0 5 37.2 101
13 1/2 MTZ 10092 C22 13 UN 10 9.2 3 225 73
13 1/2 MTZ 10098 D32 13 UN 10 9.8 4 32.2 73
12 9/16 MTZ 12105 C26 12 UN 12 10.5 3 26.5 84
12 9/16 MTZ 12116 D37 12 UN 12 11.6 4 37.0 84
12 1-11/2 MTZ 1616 E41 12 UN 16 16.0 5 41.3 101
11 5/8 MTZ 12114 C28 11 UN 12 11.4 3 28.9 84
10 3/4 MTZ 16144 D34 10 UN 16 14.4 4 34.3 105
Bestellbeispiel: MTZ 0808 D21 24 UN MT7 @ Erste Wahl O Alternative

Fur kleine Gewindefraser siehe Seite B09-5, 6, 12, 15,17 und B11-4, 6




A@\C.P.T VHM-Gewindefraser

UN wit abgesetztem Schaft und Innenkiihlung

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

ek

Y

Beschichtung | P M S H
MT7 o ° ° o ® | <47 HRc

Steigun .

Gi':ir?ge/g CERIMLE: Bestellcode d D Hnizelrl ate 11 I L
Zoll groRe Schneiden
20 d=12 MTQ 1010 D30 20 UN 10 10.0 4 17.8 30.5 73
20 d=14 MTQ 1212 E35 20 UN 12 12.0 5 20.3 35.6 84
20 3=18 MTQ 1616 F43 20 UN 16 16.0 6 25.4 43.2 105
18 @=15 MTQ 1212 D35 18 UN 12 12.0 4 19.7 5.8 84
16 @=15 MTQ 1212 D35 16 UN 12 12.0 4 20.7 35.0 84
16 =19 MTQ 1616 E42 16 UN 16 16.0 5 25.4 42.9 105
16 @ =23 MTQ 2020 F58 16 UN 20 20.0 6 36.5 58.8 105
14 2 =20 MTQ 1616 E45 14 UN 16 16.0 5 25.4 45.3 105
12 d=16 MTQ 1212 D42 12 UN 12 12.0 4 25.4 42.3 84
12 g =24 MTQ 2020 E55 12 UN 20 20.0 5 33.9 55.1 105

Bestellbeispiel: MTQ 1212 D35 16 UN MT7 @ Erste Wahl O Alternative

Fur kleine Gewindefraser siehe Seite B09-5, 6,12, 15,17 und B11-4, 6

B08-12




VHM-Gewindefraser @\C.P.T

UN EMT - Schneller Gewindefréiser mit lnnenkuhlung

>
Werkzeuge zur Herstellung von Innengewmdem < >
D d
Df I
A
l RN *
If
£,
45
. ¥
Detail A Beschichtung | P | M S H
MT8 ° ° ° o ® | <52HRc
Steigung Anzahl der
Gange/Zoll UNC| UNF UNEF Bestellcode d| D Df S oeE I If L
28 1/4 FMT 08052 F11 28 UN 8 52| 7.0 6 11.3 1123 | 64
28 7116-1/2 FMT 12098 H19 28 UN | 12| 9.8 | 11.8 8 195|205 | 84
24 5/16 FMT 10066 G14 24 UN | 10| 6.6 | 9.6 7 143|158 | 73
24 3/8 9/16, 5/8, 11/16| FMT 12082 G17 24 UN | 12| 8.2 | 10.6 7 175 | 18.7 | 84
20 1/4 *FMT 08048 E12 20 UN 8| 48| 6.8 5 1211131 | 64
20 7116 FMT 12092 H21 20 UN | 12| 9.2 | 11.4 8 21.0 | 22.1| 84
20 1/2 3/4,7/8, 1 FMT 14111 H22 20 UN | 14| 11.1 | 13.5 8 2221234 | 84
18 5/16 FMT 1006 F14 18 UN (10| 6.0 | 8.4 6 14.8 | 16.0 | 73
18 9/16,5/8 | 11/16,11/8 FMT 16125 H26 18 UN | 16| 12.5 | 15.0 8 26.1 | 27.4 | 105
16 3/8 FMT 10074 F16 16 UN [ 10| 7.4 | 9.6 6 16.7 | 17.8 | 73
16 3/4 FMT 20167 H34 16 UN | 20| 16.7 | 19.3 8 34.1 | 35.4 | 105
14 7116 718 FMT 12085 F20 14 UN | 12| 8.5 |10.7 6 20.9 | 220 | 84
13 1/2 FMT 12098 F24 13 UN | 12| 9.8 |11.8 6 244 | 25.4 | 84
12 9/16 1 FMT 16116 F26 12 UN | 16| 11.6 | 15.2 6 26.5 | 28.3 | 105
11 5/8 FMT 1612 F33 11 UN |[16|12.0|15.4 6 33.4 | 35.1| 105
Bestellbeispiel: FMT 12092 H21 20 UN
Fir kleine Gewindefraser siehe Seite B09-17
*ohne Innenkihlung
UN witinnerer Kiihimittelbohrung
Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden
s o4
B -
Gewindeldnge: 2xD
Beschichtung | P M S H
K20 (@) o ) ) )
Steigung Anzahl der
Gange/Zoll UNC UNF UNEF Bestellcode d D Celatn | L
32 8 10 12 AMT 06032 C9 32 UN 6 3.2 3 9.1 58
28 1/4 AMT 06052 C14 28 UN 6 5.2 8 14.0 58
24 3/8 9/16-5/8 AMT 0808 D20 24 UN 8 8.0 4 20.6 64
20 1/4 AMT 06048 C14 20 UN 6 4.8 8 14.6 58
20 7116 AMT 10092 C23 20 UN 10 9.2 3 23.5 73
18 5/16 AMT 0606 C17 18 UN 6 6.0 & 17.6 58
18 9/16-5/8 |11/8-15/8) AMT 1212 D30 18 UN 12 12.0 4 30.3 84
16 3/8 AMT 08074 C21 16 UN 8 7.4 3 21.4 64
16 3/4 AMT 1616 E38 16 UN 16 16.0 5 38.9 105

Far Informationen tGber AMT Vollhartmetallfraser und Schnittdaten siehe Seite B12-16 @ Erste Wahl O Alternative




A@\C.P.T VHM-Gewindefraser

UN wit Innenkiihlung und Senkfase

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

| -

1
| =
1 " T
e \“.ﬂq L ‘
DETAIL A - ~uy
o, -
e AR
Gewindeldnge: 2x
Beschichtung | P | M S H
K20 o|o| e e | e
Stgigung Anzahl der
Gz;r;glgle/ UNC | UNF |UNEF Bestellcode d D Df SHrEh e | If L
20 1/4 AMT 08048 C14 20UN-C 8 4.8 6.8 3 14.6 | 15.6 64
18 5/16 AMT 1006 C17 18UN-C 10 6.0 8.4 3 17.6 | 18.8 73
16 3/8 AMT 12074 C21 16UN-C 12 7.4 | 10.0 3 21.4 | 22.7 84
Bestellbeispiel: AMT 12074 C21 16 UN-C K20
Fir Informationen tGiber AMT Vollhartmetallfraser und Schnittdaten siehe Seite B12-16
P
v T v
G (55°) BSF, BSP o ;
Das gleiche Werkzeug fiir Innen- und AuBengewinde * | ) \ )

Y

<

@@W

m Beschichtung | P | M S H

D’ MT7 e o | e | 0| O

Steigung

Gange/ Standard Bestellcode d D égﬁﬁg! g:nr | L

Zoll
28 G1/16-G1/8 MT 0606 C9 28 W 6 6.0 3 9.5 58
19 G1/4-3/8 MT 0808 C14 19 W 8 8.0 3 14.0 64
14 G1/2-7/8 MT 1212 D19 14 W 12 12.0 4 19.0 84
14 G1/2-7/8 MT 1212 D26 14 W 12 12.0 4 26.3 84
11 G=1 MT 1212 C24 11 W 12 12.0 3 24.2 84
11 G=1 MT 1616 D38 11 W 16 16.0 4 38.1 105
11 G=1 MT 2020 E47 11 W 20 20.0 5 47.3 105

Bestellbeispiel: MT 1212 D19 14 W MT7

Fir kleine Gewindefraser siehe Seite B09-7, B09-14 und B11-5

Flr Gewindefraser mit Innenklhlung siehe nachste Seite

@ Erste Wahl O Alternative

B08-14




VHM-Gewindefraser @\C.P.T

G (55°) BSF, BSP mit Innenkiihlung
Das gleiche Werkzeug fiir Innen- und AuBenggwinde >

e

Beschichtung | P M S H
MT7 ) ) ) ) ® | <47 HRc
Stejgung Anzahl der
G%rcl)cﬁe/ Standard Bestellcode d D Celaten | L
28 G1/8 MTB 08078 C14 28 W 8 7.8 3 14.1 64
28 G1/8 MTB 0808 C20 28 W 8 8.0 3 20.4 64
19 Gl/4 MTB 1010 D16 19 W 10 10.0 4 16.7 73
19 Gl/4 MTB 1211 D27 19 W 12 11.0 4 27.4 84
19 G3/8 MTB 1414 D26 19 W 14 14.0 4 26.1 83
19 G3/8 MTB 1414 D34 19 W 14 14.0 4 34.1 83
14 G1/2-7/18 MTB 1616 E26 14 W 16 16.0 5 26.3 105
11 G>1 MTB 1616 D38 11 W 16 16.0 4 38.1 105
11 G>1 MTB 2020 E47 11 W 20 20.0 5 47.3 105
Bestellbeispiel: MTB 1010 D16 19 W MT7
Fur kleine Gewindefraser siehe Seite B09-7, B09-14 und B11-5
G (55°) BSF, BSP Innere Kiithimittelzufuhr mit Nutenaustritt
Das gleiche Werkzeug fiir Innen- und AuBBengewinde
v 2
D d
P e ) ‘T
< >|
Beschichtung | P | M S H
MT7 ° [ ) ° o ® | <47 HRc
Steigung
Gange/ Standard Bestellcode d D égﬁﬁg! (?:nr | L
Zoll
28 G1/8 MTZ 08078 C14 28 W 8 7.8 3 14.1 64
19 G1/4-3/8 MTZ 1010 D16 19 W 10 10.0 4 16.7 73
14 G1/2-7/18 MTZ 1616 E26 14 W 16 16.0 5 26.3 101
11 G=1 MTZ 1616 D38 11 W 16 16.0 4 38.1 101

Bestellbeispiel: MTZ 08078 C14 28 W MT7

Fur kleine Gewindefraser siehe Seite B09-7, B09-14 und B11-5

@ Erste Wahl O Alternative




&crr

VHM-Gewindefraser

G (55°) FMT - Schneller Gewindefraser mit Innenkiihlung, ohne Senkfase

Das gleiche Werkzeug fiir Innen- und Auflengewinde

Steigung
Gange/
Zoll
28
19
14
11

@w

adAd

Standard

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

R

D

Bestellcode

FMT 08078 H14 28 W
FMT 1010 G16 19 W
FMT 1414 H26 14 W
FMT 1616 H38 11 W

Bestellbeispiel: FMT 1616 H38 11W MT8

L
< >
d
! <_|J )
Beschichtung | P M S H
MTS8 ) ) ) ) ® | <52 HRc
Anzahl der
d Schneiden I L
8 7.8 8 14.1 64
10 10.0 7 16.7 73
14 14.0 8 26.3 84
16 16.0 8 38.1 105
@ Erste Wahl O Alternative




VHM-Gewindefraser @\C.P.T

Whitworth wit Innenkiihlung

Das gleiche Werkzeug
fiir Innen- und AuBBengewinde

&)
)

Beschichtung | P | M S H

MT7 [ ® ® o ® | <47 HRc
S%E%]:QP BSW BSF Bestellcode d p |gnzahlder) L
20 1/4 MTB 06046 C13 20 W 6 46 3 13.3 58
20 3/8 MTB 08076 D19 20 W 8 76 4 19.7 64
18 5/16 MTB 06056 C16 18 W 6 5.6 3 16.2 58
18 7/16 | MTB 10088 D2318 W | 10 8.8 4 233 73
16 318 MTB 0807 D19 16 W 8 7.0 4 19.8 64
16 1/2-9/16 | MTB 1010 E2616W | 10 10.0 5 26.1 73
14 7/16 MTB 0808 D22 14 W 8 8.0 4 227 64
14 5/8-11/16 | MTB 14128 E31 14 W | 14 12.8 5 31.8 83
12 1/2-9/16 | 3/4-13/16 | MTB 1009 D26 12W | 10 9.0 4 26.5 73
1 5/8 7/8 MTB 12118 E33 11 W 12 11.8 5 335 84
10 3/4 1 MTB 1414 E3910W | 14 14.0 5 39.4 105
9 718 118 | MTB 1616 E43 9W | 16 16.0 5 437 105

Bestellbeispiel: MTB 06046 C13 20 W MT7

Whitworth innere Kiihimittelzufuhr mit Nutenaustritt
Das gleiche Werkzeug P

fiir Innen- und AuBBengewinde T

&)
addd

e e

Y

<
<

T<—|‘J L ‘

Beschichtung | P M

S H
) o ® | <47 HRc

MT7 ® °
Steigung
Gange/ BSW BSF Bestellcode d D égﬁﬁzligeer: | L
Zoll
20 1/4 3/8 *MTZ 06046 C1220W | 6 4.6 3 12.1 58
18 5/16 7/16 MTZ 06053 C14 18 W 6 5.3 3 14.8 58
16 3/8 MTZ 08068 C16 16 W 8 6.8 3 16.7 64
16 1/2-9/16 MTZ 10092 D24 16 W 10 9.2 4 24.6 73
14 7116 5/8-11/16 MTZ 08078 D20 14 W 8 7.8 4 20.9 64
12 1/2 3/4-13/16 MTZ 10086 D24 12 W 10 8.6 4 24.4 73
11 5/8 718 MTZ 12109 D28 11 W 12 10.9 4 28.9 84
Bestellbeispiel: MTZ 08068 C16 16 W MT7
*Fraser ohne Innenkuihlung @ Erste Wahl O Alternative

0




A@\C.P.T VHM-Gewindefraser

BSPT

Das gleiche Werkzeug fiir Innen- und AuBengewinde
A

>l al>

D
T(— |‘>‘

<

Y

Beschichtung | P | M S H
MT7 ° o ° o) o)
Ll Anzahl der
G;gﬂe/ Standard Bestellcode d D Saleon | L
28 RC1/16-1/8 MT 0606 C9 28 BSPT 6 6.0 3 9.5 58
19 RC1/4-3/8 MT 0808 C14 19 BSPT 8 8.0 3 14.0 64
14 RC1/2-7/8 MT 1212 D19 14 BSPT 12 12.0 4 19.1 84
11 RC1-2 MT 1616 D28 11 BSPT 16 16.0 4 28.9 105
Bestellbeispiel: MT 1616 D28 11 BSPT MT7
Fir Gewindefraser mit innere Kiihimittelzufuhr mit Nutenaustritt siehe nachste Seite
Fir Vorbearbeitung siehe konische VHM-Schaftffraser B08-23
BSPT Mit Innenkiihlung
Das gleiche Werkzeug fiir Innen- und AuBengewinde
P

Beschichtung | P M S H
MT7 ° [ ) o) ® | <47 HRc
Steigung
Gi;r;%e/ Standard Bestellcode d D égﬁﬁgl dd:r: | L
28 RC1/8 MTB 08078 C14 28 BSPT 8 7.8 3 14.1 64
19 RC1/4-3/8 MTB 1010 D16 19 BSPT 10 10.0 4 16.7 73
14 RC1/2-7/8 MTB 1616 EZ26 14 BSPT 16 16.0 5 26.3 105
11 RC1-2 MTB 1616 D28 11 BSPT 16 16.0 4 28.9 105

Bestellbeispiel: MTB 08078 C14 28 BSPT MT7

@ Erste Wahl O Alternative




VHM-Gewindefraser @\C.P.T

BSPT innere Kiihimittelzufuhr mit Nutenaustritt
Das gleiche Werkzeug fiir Innen- und AuBengewinde

S

¢<—I—A

A
Y

Beschichtung | P | M S H
MT7 ° ° ° o ® | <47 HRc
Steigung
Gange/ Standard Bestellcode d D égﬁﬁg: (?eer: [ L
Zoll
28 RC1/8 MTZ 08078 C14 28 BSPT 8 7.8 3 14.1 64
19 RC1/4-3/8 MTZ 1010 D16 19 BSPT 10 10.0 4 16.7 73
14 RC1/2-7/8 MTZ 1616 E26 14 BSPT 16 16.0 5 26.3 101
11 RC1-2 MTZ 1616 D28 11 BSPT 16 16.0 4 28.9 101
Bestellbeispiel: MTZ 1010 D16 19 BSPT MT7 @ Erste Wahl O Alternative

Fir Vorbearbeitung siehe konische VHM-Schaftffraser B08-23




&crr

VHM-Gewindefraser

NPT

Das gleiche Werkzeug fiir Innen- und AuBengewinde
v OIT

Pl

<

<

Beschichtung | P | M S H
MT7 [} o) ° o) o
Steigung Al €
Gange/ Standard Bestellcode d D nzan: aer | L
Zoll Schneiden
27 1/16-1/8 MT 0606 C9 27 NPT 6 6.0 3 9.9 58
18 1/4-3/8 MT 0808 C14 18 NPT 8 8.0 3 14.8 64
14 1/2-3/4 MT 1212 D20 14 NPT 12 12.0 4 20.9 84
11.5 1-2 MT 1616 D27 11.5 NPT 16 16.0 4 27.6 105
8 =2 1/2 MT 2020 D39 8 NPT 20 20.0 4 39.7 105
Bestellbeispiel: MT 0808 C14 18 NPT MT7
NPT Mit Innenkiihlung
Das gleiche Werkzeug fiir Innen- und AuBengewinde
v e v
= -
e -t
L >
< >
Beschichtung | P M S H
MT7 e ®© | e | O | @ |<47HRc
Steigung
Gange/ Standard Bestellcode d D égﬁﬁgl ddeeg | L
Zoll
27 1/8 MTB 08076 C10 27 NPT 8 7.6 3 10.8 64
18 1/4-3/8 MTB 1010 D16 18 NPT 10 10.0 4 16.2 73
14 1/2-3/4 MTB 16155 D22 14 NPT 16 15.5 4 22.7 105
11.5 1-2 MTB 2020 D29 11.5 NPT 20 20.0 4 29.8 105
8 =2 1/2 MTB 2020 D39 8 NPT 20 20.0 4 39.7 105
Bestellbeispiel: MTB 1010 D16 18 NPT MT7
Flr Gewindefraser mit innere KilhImittelzufuhr mit Nutenaustritt siehe nachste Seite
Flr Vorbearbeitung siehe konische VHM-Schaftffraser B08-23
@ Erste Wahl O Alternative
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VHM-Gewindefraser @\C.P.T

NP T Innere Kiithimittelzufuhr mit Nutenaustritt

Das gleiche Werkzeug fiir Innen- und AuBengewinde
P

il

e

T%I—»j L ‘

90

Konus 1.16 -

A
Y

Beschichtung | P | M S H
MT7 ° ° ° o ® | <47 HRc
Steigung
Gange/ Standard Bestellcode d D égﬁﬁgl dd:r: | L
Zoll
27 1/8 MTZ 08076 C10 27 NPT 8 7.6 3 10.8 64
18 1/4-3/8 MTZ 1010 D16 18 NPT 10 10.0 4 16.2 73
14 1/2-3/4 MTZ 16155 D22 14 NPT 16 15.5 4 22.7 101
Bestellbeispiel: MTZ 08076 C10 27 NPT MT7
Das gleiche Werkzeug fiir Innen- und AuBBengewinde
v 2
D d
¢ f—— | *»‘ T

Beschichtung | P M S H
MT7 [} o ° o o)

Steigung
Gange/ Standard Bestellcode d D égﬁﬁgl dd:r'" | L
Zoll
27 1/16-1/8 MT 0606 C9 27 NPTF 6 6.0 3 9.9 58
18 1/4-3/8 MT 0808 C14 18 NPTF 8 8.0 3 14.8 64
14 1/2-3/4 MT 1212 D20 14 NPTF 12 12.0 4 20.9 84
11.5 1-2 MT 1616 D27 11.5 NPTF 16 16.0 4 27.6 105
8 =2 1/2 MT 2020 D39 8 NPTF 20 20.0 4 39.7 105
Bestellbeispiel: MT 1212 D20 14 NPTF MT7
Fir VHM-Gewindefraser mit Innenklhlung siehe nachste Seite
Fir Vorbearbeitung siehe konische VHM-Schaftffraser B08-23
@ Erste Wahl O Alternative

B08-21




A@\C.P.T VHM-Gewindefraser

NPTF wit Innenkiihlung

Das gleiche Werkzeug fiir Innen- und Auflengewinde o
L *)H(—

_ e

A |

>l el

A

Beschichtung | P M S H
MT7 ® ) ) o ® | <47 HRc

Steigung
Gé‘\n?le/ Standard Bestellcode d D égﬁﬁg!dd:r: | L
Z0
27 1/8 MTB 08076 C1027 NPTF 8 7.6 3 10.8 64
18 1/4-3/8 MTB 1010 D16 18 NPTF 10 10.0 4 16.2 73
14 1/2-3/4 MTB 16155 D22 14 NPTF 16 15.5 4 22.7 105
11.5 1-2 MTB 2020 D29 11.5 NPTF 20 20.0 4 29.8 105
8 =221/2 MTB 2020 D39 8 NPTF 20 20.0 4 39.7 105
Bestellbeispiel: MTB 16155 D22 14 NPTF MT7
NP TF Innere Kiihimittelzufuhr mit Nutenaustritt
Das gleiche Werkzeug fiir Innen- und AuBengewinde
P
v R
D d
? le— | *»‘ T

A
Y

Beschichtung | P M S H
MT7 ° ) ° o ® | <47 HRc
Steigung
Gi;r;ci;le/ Standard Bestellcode d D égﬁﬁgl(ﬂg | L
27 1/8 MTZ 08076 C10 27 NPTF 8 7.6 3 10.8 64
18 1/4-3/8 MTZ 1010 D16 18 NPTF 10 10.0 4 16.2 73
14 1/2-3/4 MTZ 16155 D22 14 NPTF 16 155 4 22.7 101

Bestellbeispiel: MTZ 1010 D16 18 NPTF MT7

Flr Vorbearbeitung siehe konische VHM-Schaftffraser B0O8-23

@ Erste Wahl O Alternative




VHM-Gewindefraser A@\C.P.T

Konische Schaftfrdser

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

Vorteile:
e Kirzere Maschinenzeit durch konisch vorbearbeitete
Kerndurchmesser oder AuBendurchmesser.
e Verlangert die Standzeit der Gewindefraswerkzeuge.
GleichmaBiger Schnittdruck beim Gewindebearbeiten.
e Gleiches Werkzeug fiir die Vorbearbeitung
von Innen, sowie Aul3en.

Anzahl der

Bestellcode d D ' L Schneiden

Size

NPT 1/16” - 1/8”
SC0652D12 6 5.2 12 58 4 NPTF 1/16” - 1/8”
BSPT 1/16" - 1/8”

NPT 1/4"-1"
SC1085D24 10 8.5 24 73 4 NPTF 1/4” - 17
BSPT 1/4” - 1"

NPT 1/4”-3"
SC1210D32 12 10 32 84 4 NPTF 1/4” - 3"
BSPT 1/4” - 3"

Bestellbeispiel: SC 1085 D24 MT7
Hartmetallqualitat: MT7




A@\C.P.T VHM-Gewindefraser

NPS Mit Innenkiihlung

Das gleiche Werkzeug fiir Innen- und AuBBengewinde - Schaftdurchmesser in Zoll

4 < 4
Dé/ ——————————————————— — d
[ P N T

Beschichtung | P M S H
MT7 [ ® ) o ® | <47 HRc
Steigung d Anzahl der
G;gﬂe/ Standard Bestellcode o D Sl | L
27 1/8 MTB 0312 C04 27 NPS 5/16 7.6 3 10.8 63
18 1/4-3/8 MTB 0375 D06 18 NPS 3/8 9.5 4 16.2 76
14 1/2-3/4 MTB 0625 D08 14 NPS 5/8 15.5 4 22.7 101
11.5 1-2 MTB 0750 D11 11.5 NPS 3/4 19.0 4 29.8 101

Bestellbeispiel: MTB 0375 D06 18 NPS MT7

NPSF Mit Innenkiihlung

Das gleiche Werkzeug fiir Innen- und AuBBengewinde - Schaftdurchmesser in Zoll

v BN 2
> =
(R PR N T

Beschichtung | P M S H
MT7 ) ® ) ) ® | <47 HRc
Ste_igung d Anzahl der
G%r;ﬂe/ Standard Bestellcode T D S | L
27 1/8 MTB 0312 C04 27 NPSF 5/16 7.6 3 10.8 63
18 1/4-3/8 MTB 0375 D06 18 NPSF 3/8 9.5 4 16.2 76
14 1/2-3/4 MTB 0625 D08 14 NPSF 5/8 155 4 22.7 101
11.5 1-2 MTB 0750 D11 11.5 NPSF 3/4 19.0 4 29.8 101

Bestellbeispiel: MTB 0312 C04 27 NPSF MT7

@ Erste Wahl O Alternative




VHM-Gewindefraser @\C.P.T

MJ wmit Innenkiihlung

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden ;
v DS '
o= -
(R PR BN r

Beschichtung | P | M S H
MT7 o ° ° o ® | <47 HRc
Steigung Anzahl der
o Thread Bestellcode d D Sereten | L
0.7 MJ4 MTB 06032 C8 0.7 MJ 6 3.2 3 8.1 58
0.8 MJ5 MTB 0604 C100.8 MJ 6 4.0 3 10.0 58
1.0 MJ6 MTB 06048 D12 1.0 MJ 6 4.8 4 12.5 58
1.25 MJ8 MTB 08064 D15 1.25 MJ 8 6.4 4 15.6 64
1.5 MJ10 MTB 0808 D201.5 MJ 8 8.0 4 20.3 64
1.75 MJ12 MTB 10095 D23 1.75 MJ 10 9.5 4 23.6 73
Bestellbeispiel: MTB 06048 D12 1.0 MJ MT7
UNJ Mit Innenkiihlung
Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden .
v i v
= -
f | | t

Beschichtung | P M S H
MT7 [ ® ) o ® | <47 HRc
.- UNJF Bestellcode d D Anzahl der | L
Zo?l Schneiden
28 1/4 MTB 06052 D13 28 UNJ 6 5.2 4 13.2 58
24 5/16 MTB 08066 D16 24 UNJ 8 6.6 4 16.4 64
24 3/8 MTB 10082 D19 24 UNJ 10 8.2 4 19.6 73
20 1/4 MTB 06048 C13 20 UNJ 6 4.8 3 13.3 58
20 7/16-1/2 MTB 10092 D22 20 UNJ 10 9.2 4 22.2 73
18 5/16 MTB 0606 C16 18 UNJ 6 6.0 3 16.2 58
16 3/8 MTB 08074 D19 16 UNJ 8 7.4 4 19.9 64
14 7/16 MTB 10085 D22 14 UNJ 10 8.5 4 22.7 73
13 1/2 MTB 10098 D26 13 UNJ 10 9.8 4 26.4 73
12 9/16 MTB 12116 D28 12 UNJ 12 11.6 4 28.6 84
Bestellbeispiel: MTB 0606 C16 18 UNJ MT7
@ Erste Wahl O Alternative

B08-25




&crr

VHM-Gewindefraser

PG pin 20430 - mit Innenkiihlung

Das gleiche Werkzeug fiir Innen- und AuBengewinde

Steigung
Gange/
Zoll
20
18
16

Bestellbeispiel: MTB 1212 D20 18 PG MT7

Standard

Pg7
Pg9, 11, 135, 16
Pg 21, 29, 36, 42, 48

Bestellcode

MTB 1010 D19 20 PG
MTB 1212 D20 18 PG
MTB 1212 D23 16 PG

Beschichtung | P M S H
MT7 [ [ ) o ® | <47 HRc
Anzahl der
d D Schneiden I L
10 10.0 4 19.7 73
12 12.0 4 20.5 84
12 12.0 4 23.0 84
@ Erste Wahl O Alternative




VHM-Gewindefraser @\C.P.T

VHM-Aul3engewindefraser

Vorteile:
® Hervorragende Oberflachenglte dank der spiralisierten Nuten.
® Kurze Bearbeitungszeit durch 3-5 Schneiden.

ISO

i

e le

i i

P/8

Pl |

A
Y

Beschichtung | P M S H
MT7 ] ° ) o ® | <47 HRc

St%grgng Bestellcode d D égﬁﬁg: (?:nr | L
1.0 EMT 1010 D16 1.0 1SO 10 10.0 4 16.5 73
1.0 EMT 1212 E20 1.0 ISO 12 12.0 5 20.5 84
1.25 EMT 1010 D16 1.25 ISO 10 10.0 4 16.9 73
1.5 EMT 1010 D15 1.5 ISO 10 10.0 4 15.8 73
15 EMT 1212 D20 1.5 I1SO 12 12.0 4 20.3 84
1.75 EMT 1212 D20 1.75 ISO 12 12.0 4 20.1 84
2.0 EMT 1010 C17 2.0 ISO 10 10.0 3 17.0 73
2.0 EMT 1212 D21 2.0 ISO 12 12.0 4 21.0 84

Bestellbeispiel: EMT 1010 D15 1.5 ISO MT7

UN

-
4
e ke

A
Y

Beschichtung | P | M S H
MT7 ® [} ® e} ® | <47 HRc

Steigung
Gange/ Bestellcode d D égﬁﬁzlic?eer: | L
Zoll
24 EMT 1010 D16 24 UN 10 10.0 4 16.4 73
20 EMT 1212 E21 20 UN 12 12.0 5 21.0 84
18 EMT 1212 D20 18 UN 12 12.0 4 20.5 84
16 EMT 1212 D21 16 UN 12 12.0 4 21.4 84
14 EMT 1212 D20 14 UN 12 12.0 4 20.9 84
12 EMT 1212 D20 12 UN 12 12.0 4 20.1 84
Bestellbeispiel: EMT 1212 D20 18 UN MT7 @ Erste Wahl O Alternative

B08-27




A@\C.P.T VHM-Gewindefraser

MJ

el

A
Y

Beschichtung | P M S H
MT7 ° ° ° o ® | <47 HRc

St%gmung Bestellcode d D égﬁﬁglggg | L
1.0 EMT 1010 D20 1.0 MJ 10 10.0 4 20.5 72
1.0 EMT 1212 E24 1.0 MJ 12 12.0 5 245 83
1.25 EMT 1010 D19 1.25 MJ 10 10.0 4 19.4 72
1.5 EMT 1010 D21 1.5 MJ 10 10.0 4 21.8 72
1.5 EMT 1212 D26 1.5 MJ 12 12.0 4 26.3 83
1.75 EMT 1212 D27 1.75 MJ 12 12.0 4 27.1 83
2.0 EMT 1010 C21 2.0 MJ 10 10.0 3 21.0 72
2.0 EMT 1212 D27 2.0 MJ 12 12.0 4 27.0 83

Bestellbeispiel: EMT 1010 C21 2.0 MJ MT7

v T
UNJ unic, unsF, UNJEF, UNJS ;

ek

Tl

y

Beschichtung | P | M S H
MT7 ° ) ) o) ® | <47 HRc

Stgigung Anzahl der
G%rggl:jle/ Bestellcode d D S | L
32 EMT 0606 C13 32 UNJ 6 6.0 3 13.9 57
28 EMT 0808 D17 28 UNJ 8 8.0 4 17.7 63
24 EMT 1010 D20 24 UNJ 10 10.0 4 20.6 72
20 EMT 1212 E27 20 UNJ 12 12.0 5 27.3 83
18 EMT 1212 D26 18 UNJ 12 12.0 4 26.1 83
16 EMT 1212 D26 16 UNJ 12 12.0 4 26.2 83
14 EMT 1212 D26 14 UNJ 12 12.0 4 26.3 83
12 EMT 1212 D26 12 UNJ 12 12.0 4 26.5 83
Bestellbeispiel: EMT 0808 D17 28 UNJ MT7
Fir Schnittdaten siehe Seite B12-12
@ Erste Wahl O Alternative
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Mini-Gewindefraser

MTS

Gewinde ab M1x0.25 und 0-80UN.

Hohe Schnittgeschwindigkeit.

Kurze Bearbeitungszeit.

Geringer Schnittdruck durch spezielle
Schneidengeometrie.

Gewinde ohne Freistich in Sacklochbohrungen.
Frasen im hochvergiiteten Material

maglich bis 45 HRC.

Vorteile

e Das gleiche Werkzeug kann eine Vielzahl von
Gewinden und Steigungen fertigen.

@ Das gleiche Werkzeug fiir Innen- und
AuBengewinde.

e KihlImittelaustritt aus der Nut verlangert die
Standzeit und kiihlt die Schneiden optimal.

Inhalt: Seite:
Produktbezeichnung 2
MTS 3-8
ISO 3-4
UN 5-6
G (55°) BSW, BSP 7
MJ 8
UNJ 8
MTS Zahnmedizin 9
ISO 9
UN 9
MTSB 10-12
ISO 1

UN 12

MTSB

Vollhartmetall-Gewindefraser mit innerer
KihImittelbohrung und erhohter Schneiden-
anzahl fiir hohe Leistung, kiirzere Zykluszeit
und verbesserte Werkzeugstandzeit.

MTI - Furr groBe Auskraglingen
FMTI

Gewindefraser mit einer groRen Anzahl

von Schneiden die eine deutlich kiirzere
Bearbeitungszeit, erhohte Produktivitat und hohe
Leistung ermdglicht.

® GroBe Auskraglange.

e Spiralnuten erlauben einen weichen Schnitt.

® Kurzere Bearbeitungszeit durch mehrere
Schneiden (3-5).

@ Langere Laufzeit durch spezielle

B0O9

Mehrlagenbeschichtung.

Inhalt: Seite:
G 55° BSP 12
MTI 13-16
Teilprofil 60° 13
Teilprofil 60° 14
- Innere Kulmittelzufuhr mit Nutenaustritt
Teilprofil 55° 14
ISO 15
UN 15
Trapez-DIN 103 16
Acme 16
FMTI - Mehrschneider 17
ISO 17
UN 17




A@\C.P.T Mini-Gewindefraser

Produktbezeichnung
Mini-Gewindefraser MTS - Bestellcodes

MTS 06 031 C 12 [SO

Mini B= Schnittdurchmesser Gewindeprofil
Gevymde- mit Innenkiihlung 031=3.10mm 1SO
fraser UN
Anzahl der G55°
Schneiden UNJ
Schaftdurchmesser MJ
03= 3mm C=3 oY
06= 6mm D=4
08= 8mm E=5 Lange Hartmetall-
10=10mm Ausfiihrung qualitat
12=12mm Ungefihre -L=105mm MT7
16=16 mm

Schnittlange

Mini-Gewindefraser MTl und FMTI - Bestellcodes
MTI 06 05 D 20 Ao60

MTI = Gewindefraser Schnittdurchmesser Ungefahre Gewindeprofil
Schnittlange ) )
05= 5mm Teilprofil 60
F=FMTI Schaftdurchmesser 10=10 mm 20=20mm Teilprofil 55°
ISO
03= 3mm UN
06= 6 mm Anzahl der ACME
08= 8 mm Schneiden TRAPEZ
10=10mm Hartmetall-
12=12mm C=3 qualitat
E=5 MT11

MT6




Mini-Gewindefraser @\C.P.T

MTS

Hartmetallqualitat: MT7
Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit TIAIN Mehrlagenbeschichtung (ISO K10-K20), bei mittlerer Demonstration
und hoher Schnittgeschwindigkeit einsetzbar, generell fiir alle Werkstoffe.

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden
<P

DI — T— :i

E—
] | - _ D1
DE— L N B i
N
Beschichtung | P | M S H
MT7 e O | e | ® | e =<45HRc
0.25 | M1, M1.1 MTS 03007 C2 0.251SO 3 0.72 3 2.5 39 2.5xD1
0.25 | M1.2 M1.4 MTS 03009 C3 0.251SO 3 0.90 3 3.0 39 2xD1
0.3 M1.4 MTS 03011 C4 0.3 1ISO 3 1.05 3 4.0 39 3xD1
0.35 | M1.6,M1.8 | M2, M2.5 | MTS 03012 C5 0.351SO 3 1.20 3 4.8 39 3xD1
0.35 | M1.6,M1.8 M2, M2.5| MTS 06012 C5 0.35ISO-L 6 1.20 3 4.8 | 105 3xD1
0.35 M5, M6 MTS 06045 D14 0.35 ISO 6 4.50 4 14.5 58 3xD1
0.4 M2 MTS 06016 C4 0.4 1SO 6 1.53 3 4.5 58 2xD1
0.4 M2 MTS 06016 C4 0.4 1SO-L 6 1.53 3 45 | 105 2xD1
0.4 M2 MTS 03016 C6 0.4 1SO 3 1.53 3 6.0 39 3xD1
0.4 M2 MTS 03016 C10 0.4 1SO 8 1.53 3 10.4 39 5xD1
0.45 | M2.2 MTS 06017 C5 0.451SO 6 1.65 3 5.0 58 2xD1
0.45 | M2.2 MTS 03017 C7 0.451SO 3 1.65 3 7.0 39 3xD1
045 | M25 MTS 0602 C5 0.451SO 6 1.95 3 55 58 2xD1
045 | M25 MTS 0602 C5 0.451SO-L 6 1.95 3 55 | 105 2xD1
045 | M25 MTS 0602 C7 0.451SO 6 1.95 3 7.5 58 3xD1
0.45 | M25 MTS 0602 C8 0.451SO-L 6 1.95 3 8.0 | 105 3xD1
0.45 | M25 MTS 0302 C100.451SO 3 1.95 3 10.5 39 4xD1
0.5 M3 MTS 06024 C6 0.5 ISO 6 2.37 8 6.5 58 2xD1
0.5 M3 MTS 06024 C6 0.5 ISO-L 6 2.37 3 6.5 | 105 2xD1
0.5 M3 MTS 06024 C9 0.5 ISO 6 2.37 8 9.5 58 3xD1
0.5 M3 MTS 06024 C9 0.5 ISO-L 6 2.37 3 9.5 | 105 3xD1
0.5 M3 MTS 03024 C12 0.5 1SO 3 2.40 3 12.5 39 4xD1
0.5 M3 MTS 03024 C150.5 I1SO 3 2.40 3 15.5 39 5xD1
0.5 M4, M5 MTS 06034 D8 0.5 ISO 6 3.40 4 8.5 58 2xD1
0.5 M4, M5 MTS 06034 D12 0.5 1SO 6 3.40 4 12.5 58 3xD1
0.5 M6, M7 MTS 06054 D20 0.5 1SO 6 5.3 4 20.0 58 3xD1
0.6 M3.5 MTS 06028 C7 0.6 1SO 6 2.75 3 7.5 58 2xD1
0.6 M3.5 MTS 06028 C10 0.6 1SO 6 2.75 3 10.5 58 3xD1
0.7 M4 MTS 06031 C9 0.7 1SO 6 3.10 3 9.0 58 2xD1
0.7 M4 MTS 06031 C12 0.7 1SO 6 3.10 3 12.5 58 3xD1
0.7 M4 MTS 06031 C12 0.7 1SO-L 6 3.10 3 12,5 | 105 3xD1
0.7 M4 MTS 06031 C16 0.7 1SO 6 3.10 8 16.7 58 4xD1
@ Erste Wahl O Alternative
_—
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A@\C.P.T Mini-Gewindefraser

ISO

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

e = =
et Se—

L

< >

D1

<
<t >

Beschichtung | P M S H
MT7 e O | e | @ | @ |<45HRc

igun M M Anzahl winde-
Su:ngnl1J ’ Grob Fein ZenclEeie 8 D der Niten l L Getiefede
0.75 M4.5 M5 MTS 06034 C9 0.751SO 6 3.40 3 9.8 58 2xD1
0.75 M6 MTS 06049 D12 0.75 ISO 6 4.90 4 12.8 58 2xD1
0.75 M10, M12 | MTS 0808 D25 0.751SO 8 8.00 4 25.0 64 2.5xD1
0.8 M5 MTS 06038 C12 0.8 ISO 6 3.80 3 12.5 58 2xD1
0.8 M5 MTS 06038 C16 0.8 1SO 6 3.80 3 16.0 58 3xD1
0.8 M5 MTS 06038 C16 0.8 1SO-L 6 3.80 3 16.0 | 105 3xD1
0.8 M5 MTS 0604 C200.8 ISO 6 4.00 3 20.8 58 4xD1
1.0 M6 M8 MTS 06047 C14 1.0 ISO 6 4.65 8 14.0 58 2xD1
1.0 M6 M8 MTS 06047 C20 1.0 ISO 6 4.65 3 20.0 58 3xD1
1.0 M6 M8 MTS 06047 C20 1.0 ISO-L 6 4.65 3 20.0 | 105 3xD1
1.0 M6 M8 MTS 06048 C25 1.0 ISO 6 4.80 3 25.0 58 4xD1
1.0 M10, M12 | MTS 0808 D31 1.0 ISO 8 8.00 4 31.0 64 3xD1
1.25 M8 M10, M12 | MTS 0606 C18 1.25 SO 6 6.00 3 18.0 58 2xD1
1.25 M8 M10, M12 | MTS 0606 C24 1.251SO 6 6.00 3 24.0 58 3xD1
1.25 M8 M10, M12 | MTS 0606 C24 1.251SO-L 6 6.00 3 24.0 | 105 3xD1
1.25 M8 M10, M12 | MTS 08064 C33 1.25 ISO 8 6.40 3 33815 64 4xD1
15 M10 M14, M16 | MTS 08078 C23 1.5 ISO 8 7.80 3 23.0 64 2xD1
15 M10 M14, M16 | MTS 08078 C31 1.5 ISO 8 7.80 3 315 64 3xD1
1.5 M10 M14, M16 | MTS 08078 C31 1.5 ISO-L 8 7.80 3 315 | 105 3xD1
1.5 M10 M14, M16 | MTS 0808 C411.5 ISO 8 8.00 3 41.5 76 4xD1
1.75 M12 MTS 1009 C26 1.751SO 10 | 9.00 3 26.0 73 2Xd1
1.75 M12 MTS 1009 C37 1.751SO 10 | 9.00 3 37.8 73 3xD1
2.0 M14 M17 MTS 1010 D30 2.0 ISO 10 | 10.00 4 30.0 73 2xD1
2.0 M16 M18, M20 | MTS 12118 D35 2.0 ISO 12 | 11.80 4 35.0 84 2xD1
2.0 M16 M18, M20 | MTS 12118 D50 2.0 ISO 12 | 11.80 4 50.0 | 105 3xD1
2.5 M20 MTS 1615 E432.5 ISO 16 | 15.00 5 43.0 | 105 2xD1

Bestellbeispiel: MTS 06047 C14 1.0 ISO MT7 @ Erste Wahl O Alternative




Mini-Gewindefraser

&cprr

UN

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

<P
DI — — :i
——

] | -

< L > Beschichtung | P M S H
MT7 ° ) ) [ ® | <45HRc

St?;]gnf”g UNC UNF Bestellcode d | D |, Q”,fﬁ?;n | L Get‘i"’e';‘ede'
80 0 MTS 06012 C4 80 UN 6 1.15 3 4.0 58 3XD1
80 0 MTS 03012 C8 80 UN 3 1.15 3 8.0 39 5XD1
72 1 MTS 06014 C3 72 UN 6 1.45 3 3.7 58 2XD1
72 1 MTS 03015 C6 72 UN 3 1.45 3 6.0 39 3xD1
64 1 2 MTS 06014 C3 64 UN 6 1.40 3 3.8 58 2xD1
56 2 3 MTS 03016 C4 56 UN 3 1.65 3 4.4 39 2xD1
56 2 3 MTS 06016 C4 56 UN 6 1.65 3 4.4 58 2xD1
56 2 3 MTS 03016 C6 56 UN 3 1.65 3 6.6 39 3xD1
56 2 3 MTS 06016 C6 56 UN 6 1.65 3 6.6 58 3xD1
56 2 3 MTS 06016 C6 56 UN-L 6 1.65 3 6.6 105 3xD1
56 2 3 MTS 03016 C9 56 UN 3 1.65 3 9.2 39 4xD1
56 2 3 MTS 03016 C11 56 UN 3 1.65 3 11.4 39 5xD1
48 3 4 MTS 06019 C5 48 UN 6 1.90 3 5.2 58 2xD1
40 4 MTS 06021 C6 40 UN 6 2.10 3 6.3 58 2xD1
40 4 MTS 06021 C6 40 UN-L 6 2.10 3 6.3 105 2xD1
40 4 MTS 03021 C8 40 UN 3 2.10 3 8.0 39 3xD1
40 4 MTS 06021 C8 40 UN 6 2.10 3 8.0 58 3xD1
40 4 MTS 06021 C8 40 UN-L 6 2.10 3 8.0 105 3xD1
40 4 MTS 03021 C12 40 UN 3 2.10 3 12.0 39 4xD1
40 5 6 MTS 06024 C7 40 UN 6 2.45 3 7.0 58 2xD1
40 5 6 MTS 06024 C9 40 UN 6 2.45 3 9.6 58 3xD1
36 8 MTS 06033 C9 36 UN 6 3.30 3 9.0 58 2xD1
32 6 MTS 06025 C7 32 UN 6 2.55 3 7.1 58 2xD1
32 6 MTS 06025 C7 32 UN-L 6 2.55 3 7.1 105 2xD1
32 6 MTS 03025 C10 32 UN 3 2.55 3 10.5 39 3xD1
32 6 MTS 06025 C10 32 UN 6 2.55 3 10.5 58 3xD1
32 6 MTS 06025 C10 32 UN-L 6 2.55 3 10.5 105 3xD1
32 6 MTS 03025 C14 32 UN 3 255 3 14.8 39 4xD1
32 8 MTS 06032 C9 32 UN 6 3.20 3 9.5 58 2xD1
32 8 MTS 06032 C9 32 UN-L 6 3.20 3 9.5 105 2xD1
32 8 MTS 06032 C12 32 UN 6 3.20 3 125 58 3xD1
32 8 MTS 06032 C12 32 UN-L 6 3.20 3 125 105 3xD1
32 8 MTS 06032 C17 32 UN 6 3.20 3 175 58 4xD1
32 10 MTS 06037 C10 32 UN 6 3.70 3 10.5 58 2xD1
32 10 MTS 06037 C15 32 UN 6 3.70 3 15.0 58 3xD1
32 10 MTS 06037 C15 32 UN-L 6 3.70 3 15.0 105 3xD1
32 10 MTS 06037 C20 32 UN 6 3.70 3 20.0 58 4xD1
28 12 MTS 06042 C11 28 UN 6 4.20 3 11.0 58 2xD1

Bestellbeispiel: MTS 06021 C6 40 UN MT7 @ Erste Wahl O Alternative

_—




A@\C.P.T Mini-Gewindefraser

UN

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

DI»H€= I — E

_‘4—I>I )

< >

Beschichtung | P | M S H
MT7 ° o ° ) ® | <45HRc

Steigun Anzahl Gewinde-
Génggelzgll ShNE S Eesilente @ D der Nuten ! L tiefe
28 1/4 MTS 0605 C14 28 UN 6 5.00 3 14.5 58 2xD1
28 1/4 MTS 0605 C19 28 UN 6 5.00 3 19.0 58 3xD1
28 1/4 MTS 0605 C19 28 UN-L 6 5.00 3 19.0 105 3xD1
24 10,12 MTS 06035 C10 24 UN 6 3.50 3 10.6 58 2xD1
24 10,12 MTS 06035 C15 24 UN 6 3.50 3 15.5 58 3xD1
24 10,12 MTS 06035 C15 24 UN-L 6 3.50 3 15.5 105 3xD1
24 5/16, 3/8 MTS 08066 C17 24 UN 8 6.60 3 17.0 64 2xD1
24 5/16, 3/8 MTS 08066 C24 24 UN 8 6.60 3 24.0 64 3xD1
20 1/4 MTS 06047 C14 20 UN 6 4.75 3 14.0 58 2xD1
20 1/4 MTS 06047 C14 20 UN-L 6 4.75 3 14.0 105 2xD1
20 1/4 MTS 06047 C19 20 UN 6 4.75 3 19.0 58 3xD1
20 1/4 MTS 06047 C19 20 UN-L 6 4.75 8 19.0 105 3xD1
20 7/16 MTS 0808 C25 20 UN 8 8.00 3 25.0 64 2xD1
20 7/16 MTS 0808 C34 20 UN 8 8.00 3 34.6 64 3xD1
18 5/16 MTS 0606 C17 18 UN 6 6.00 3 17.0 58 2xD1
18 5/16 MTS 0606 C23 18 UN 6 6.00 3 23.0 58 3xD1
18 5/8 MTS 1212 D35 18 UN 12 12.00 4 35.0 84 2xD1
18 5/8 MTS 1212 D49 18 UN 12 12.00 4 49.0 105 3xD1
16 3/8 MTS 08067 C22 16 UN 8 6.70 3 22.0 64 2xD1
16 3/8 MTS 08067 C30 16 UN 8 6.70 3 30.2 64 3xD1
14 7116 MTS 08077 C25 14 UN 8 7.70 3 25.0 64 2xD1
14 7116 MTS 08077 C35 14 UN 8 7.70 3 35.2 64 3xD1
13 1/2 MTS 10092 C27 13 UN 10 9.20 3 27.5 73 2xD1
13 1/2 MTS 10092 C40 13 UN 10 9.20 3 40.1 73 3xD1
12 9/16 MTS 12105 C31 12 UN 12 10.50 3 315 84 2xD1
12 9/16 MTS 12105 C45 12 UN 12 10.50 3 45.0 105 3xD1
11 5/8 MTS 12114 C34 11 UN 12 11.40 3 345 84 2xD1
11 5/8 MTS 12114 C50 11 UN 12 11.40 3 50.0 105 3xD1
10 3/4 MTS 16144 D41 10 UN 16 14.40 4 41.5 105 2xD1
10 3/4 MTS 16144 D59 10 UN 16 14.40 4 59.7 105 3xD1

Bestellbeispiel: MTS 06035 C10 24 UN MT7 @ Erste Wahl O Alternative




Mini-Gewindefraser A@\C.P.T

G (55°) Bsw, BsP
Das gleiche Werkzeug fiir Innen- und AuBengewinde

i_)ﬁe= I — E

DU L

< >

Beschichtung | P M S H
MT7 ° o ° ° ® | <45HRc

Steigun Anzahl Gewinde-
Gangge /zg" Standard Bestellcode d D der Nuten | L tiefe
28 G 1/8 MTS 08078 C19 28 W 8 7.8 3 19.5 64 2xD1
19 G 1/4-3/8 MTS 1010 D30 19 W 10 10.0 4 30.0 73 2xD1
14 G1/2-7/8 MTS 1212 D37 14 W 12 12.0 4 37.0 84 2xD1
11 Gz=1 MTS 1616 D44 11 W 16 16.0 4 44.0 105 2xD1

Bestellbeispiel: MTS 1212 D37 14 W MT7 @ Erste Wahl O Alternative




A@\C.P.T Mini-Gewindefraser

Hartmetallqualitat: MT8

Feinstkorn Hartmetall mit einer Aluminium-Titan-Nitrit Mehrlagenbeschichtung (SO K10-K20).
Sehr hohe Temperaturbestdndigkeit und weiche Schnitte fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten
garantieren beste Standzeiten. Generell fiir alle Regel- und Feingewinde einsetzbar.

M.I Innere Kiithimittelzufuhr mit Nutenaustritt
Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

P

] d
| _Y < >
. .
D ~ Beschichtung | P M S H
MT8 ° ° ) o ® | <52 HRc
Steigung Anzahl Gewinde-
Gange/Zoll D1 ZEElEent ¢ D der Nuten ! L tiefe
0.5 MJ3 *MTS 03024 C7 0.5 MJ 3 2.40 3 7.5 38 2.5xD1
0.7 MJI4 *MTS 06032 C10 0.7 MJ 6 3.20 3 10.0 58 2.5xD1
0.8 MJ5 *MTS 06039 C12 0.8 MJ 6 3.90 3 12.5 58 2.5xD1
1.0 MJ6 *MTS 06048 C15 1.0 MJ 6 4.80 3 15.0 58 2.5xD1
1.25 MJ8 MTS 08061 C20 1.25 MJ 8 6.10 3 20.0 64 2.5xD1
15 MJ10 MTS 0808 C25 1.5 MJ 8 8.00 3 25.5 64 2.5xD1
1.75 MJ12 MTS 10092 C30 1.75 MJ 10 9.20 3 30.0 73 2.5xD1
2.0 MJ14, MJ16 MTS 1010 C35 2.0 MJ 10 10.00 3 35.0 73 2.5xD1

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

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

—»H<—P

il

BN
|
A
Q
v

— [
> L
< ;l Beschichtung | P | M S H
MT8 e © e | O | @ |<52HRc
Steigung Anzahl Gewinde-
Gange/Zoll UNJC UNJF Bestellcode d D der Nuten | L tiefe
32 6 *MTS 06025 C7 32 UNJ 6 2.55 3 7.1 58 2.5xD1
32 8 10 *MTS 06033 C10 32 UNJ 6 3.30 3 10.5 58 2.5xD1
28 1/4 MTS 08051 C16 28 UNJ 8 5.10 3 16.0 64 2.5xD1
24 5/16, 3/8 MTS 08067 C20 24 UNJ 8 6.70 3 20.0 64 2.5xD1
20 1/4 *MTS 06049 C16 20 UNJ 6 4.90 3 16.0 58 2.5xD1
20 7/16 MTS 0808 C28 20 UNJ 8 8.00 3 28.0 64 2.5xD1
18 5/16 9/16 MTS 08061 C20 18 UNJ 8 6.15 3 20.0 64 2.5xD1
16 3/8 MTS 08069 C24 16 UNJ 8 6.90 3 24.0 64 2.5xD1
14 7116 MTS 08079 C25 14 UNJ 8 7.90 3 25.0 64 2.5xD1
13 1/2 MTS 10094 C27 13 UNJ 10 9.40 3 27.5 73 2.5xD1
*Fraser ohne Innenkiihlung
Bestellbeispiel: MTS 06049 C16 20 UNJ MT8 ® Erste Wahl O Alternative
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Mini-Gewindefraser @\C.P.T

MTS Zahnmedizin

Mini-Gewindefraser fur die Zahnimplantat Industrie

Speziell entwickelte Geometrie mit langer Auskragung, die eine verbesserte Bearbeitung und
sehr hohe Gewindegenauigkeit zusammen mit einer erhohten Werkzeugstandzeit ermdglicht.

Hartmetallqualitat: MT11 Ultra-Feinstkorn-Hartmetall mit PVD-Dreilagenbeschichtung.

ISO

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

Beschichtung | P M S H

MT11 ) ) ) ) ® | <62 HRc
St?:]gr;’”g G':’(')b Bestellcode d D D1 d':‘r”,fli?;n | N L
0.25 |M1.2 MTS 03009 C3 0.25 ISO-N4 3 0.90 1.25 3 3.0 4.7 39
0.3 M1.4 MTS 03011 C4 0.3 ISO-N7 3 1.05 1.40 3 4.0 7.2 39
0.35 |M1.6,M1.8] MTS 03012 C5 0.35 ISO-N8 3 1.20 1.40 3 4.8 8.6 39
0.4 M2 MTS 03016 C4 0.4 1SO-N8 3 1.53 1.90 3 4.6 8.6 39

Bestellbeispiel: MTS 03011 C4 0.3 ISO-N7 MT11

UN

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

Beschichtung | P M S H
MT11 ° [ ) o ® | <62 HRc

ngﬁé%;g” UNF Bestellcode d D D1 dgnlfli?(l_n | N L
80 0 MTS 03012 C3 80 UN-N5 3 1.15 1.35 3 3.1 5.6 39
72 1 MTS 03015 C4 72 UN-N5 3 1.45 1.65 8 3.7 5.9 39
72 1 MTS 03015 C4 72 UN-N10 3 1.45 1.65 3 3.7 10.0 39
72 1 MTS 03015 C4 72 UN-N15 3 1.45 1.65 8 3.7 15.0 39

Bestellbeispiel: MTS 03012 C3 80 UN-N5 MT11

@ Erste Wahl O Alternative
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A@\C.P.T Mini-Gewindefraser

MTSB Typ

Ein innovativer Vollhartmetall-Gewindefraser mit interner
KUhlmittelbohrung und mehreren Schneiden.

Die Kuhlmitelbohrung sorgt fur einen hohen Kuhlmitteldruck und

Demonstration

spult gleichzeitig die Spane aus der Bohrung. Auch die Schneide
wird durch die Kuhlflissigkeit effizient gekuhlt.

Anwendungsgebiete:

® Kleine und tiefe Gewinde.

@ |deal fir Sackloch-Gewinde, da durch die Kuhlmittelbohrung Spéne herausgespuilt
werden.

® Schwierige Losungen mit externer Kuhlmittelzufuhr gehdren der Vergangenheit an.
® Falls die externe KihImittelzufuhr durch Werkzeugehalter blockiert ist.

Dieses Werkzeug kann in jeder anderen Frasbearbeitung eingesetzt werden (Sack- und
Durchgangsloch), die eine verbesserte Leistung bei hoher Gewindequalitat erfordert.

Eigenschaften:

® Kirzere Bearbeitungszeiten durch mehrere Schneiden.
® Hohe Schnittgeschwindigkeit.

® Weiterentwickelte PVD-Dreilagenbeschichtung.

® Gewinde ab: M1.2 bis M8 und
0-80 bis 12-24 UNC

Hartmetallqualitat: MT7

Ultra Feinstkorn Qualitat mit PVD-Mehrlagenbeschichtung.
Sehr hoe Temperaturbestandigkeit und weiche Schnitte flr hohe
Schnittgeschwindigkeiten garantieren beste Standzeiten.

B09-10



Mini-Gewindefraser @\C.P.T

MTSB

mit Innenkiihlung und Mehrschneider

Version A Version B
Zwei KuhImittelkanale Ein Kuhimittelkanal
Version C
Ein Kahlmittelkanal
r | -
L - |

ISO

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

D1 Beschichtung | P M S H
MT7 ° [ ) [ ® | <45 HRc

Steigun M M Anzahl Gewinde- .
mgm ’ Grob Fein Eesizleee ¢ o der Nuten I L tiefe VB
025 | M1.2 | M14 MTSB 06009 C2 0.251SO 6 0.90 3 2.7 58 2xD1 A
0.3 M1.4 MTSB 06011 C4 0.3 ISO 6 1.05 3 4.5 58 3xD1 A
0.35 | M1.6 | M2 MTSB 06012 C5 0.351SO 6 1.20 3 5.2 58 3xD1 A
0.4 M2 MTSB 06016 C4 0.4 1SO 6 1.55 3 4.4 58 2xD1 A
0.4 M2 MTSB 06016 C6 0.4 1SO 6 1.55 3 6.4 58 3xD1 A
0.45 | M2.5 MTSB 0602 D5 0.451SO 6 1.95 4 55 58 2xD1 A
0.45 | M2.5 MTSB 0602 D7 0.451SO 6 1.95 4 7.9 58 3xD1 A
05 | M3 MTSB 06024 D6 0.5 ISO 6 2.40 4 6.5 58 2xD1 A
0.5 M3 MTSB 06024 D9 0.5 ISO 6 2.40 4 9.5 58 3xD1 A
0.6 | M35 MTSB 06028 D7 0.6 1SO 6 2.80 4 7.6 58 2xD1 A
0.7 M4 MTSB 06032 D8 0.7 1SO 6 3.20 4 8.7 58 2xD1 B
0.7 | M4 MTSB 06032 D12 0.7 1SO 6 3.20 4 12.7 58 3xD1 B
0.8 | M5 MTSB 06038 D10 0.8 1SO 6 3.80 4 10.8 58 2xD1 B
0.8 | M5 MTSB 06038 D15 0.8 1SO 6 3.80 4 15.8 58 3xD1 B
1.0 M6 M8 MTSB 08048 D13 1.0 ISO 8 4.80 4 13.0 64 2xD1 B
1.0 M6 M8 MTSB 08048 D19 1.0 ISO 8 4.80 4 19.0 64 3xD1 B
1.25 | M8 M10 MTSB 0606 D25 1.25 SO 10 6.00 4 25.3 58 3xD1 C
1.5 | M10 MTSB 0808 E31 1.5 ISO 8 8.00 5 315 64 3xD1 ©
1.75 | M12 MTSB 10095 E37 1.75 I1ISO 10 9.50 5 37.8 73 3xD1 C
2.0 | Ml16 M17 MTSB 1212 E502.0 ISO 12 12.00 5 50.0 | 105 3xD1 C

Bestellbeispiel: MTSB 1212 E50 2.0 ISO MT7 @ Erste Wahl O Alternative
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Mini-Gewindefraser

UN

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

Beschichtung | P | M S H
MT7 ° [ ) [ ® | <45HRc
Steigun Anzahl Gewinde- .
Gang%/Zgll UNC | UNF Bestellcode d | D | nten ! L |~ |Version
80 0 MTSB 06012 C4 80 UN 6 1.15 3 4.9 58 3XD1 A
72 1 MTSB 06014 C5 72 UN 6 1.45 8 5.9 58 3xD1 A
56 2 3 MTSB 06016 C4 56 UN 6 1.65 3 4.8 58 2xD1 A
56 2 3 MTSB 06016 C7 56 UN 6 1.65 3 7.0 58 3xD1 A
48 3 4 MTSB 06019 D5 48 UN 6 1.90 4 5.6 58 2xD1 A
40 4 MTSB 06021 D6 40 UN 6 2.10 4 6.3 58 2xD1 A
40 4 MTSB 06021 D9 40 UN 6 2.10 4 9.2 58 3xD1 A
40 4 MTSB 06021 D12 40 UN 6 2.10 4 12.0 58 4xD1 A
40 5 6 MTSB 06024 D7 40 UN 6 2.45 4 7.0 58 2xD1 A
32 6 MTSB 06025 D7 32 UN 6 2.55 4 7.8 58 2xD1 A
32 6 MTSB 06025 D11 32 UN 6 2.55 4 11.3 58 3xD1 A
32 8 MTSB 06032 D9 32 UN 6 3.20 4 9.1 58 2xD1 B
32 8 MTSB 06032 D13 32 UN 6 3.20 4 13.3 58 3xD1 B
32 10 MTSB 06037 D10 32 UN 6 3.70 4 105 | 58 2xD1 B
32 10 MTSB 06037 D15 32 UN 6 3.70 4 15.3 | 58 3xD1 B
28 1/4 MTSB 06052 D20 28 UN 6 5.20 4 20.0 | 58 3xD1 C
24 10,12 MTSB 06035 D10 24 UN 6 3.50 4 10.7 58 2xD1 B
24 10,12 MTSB 06035 D15 24 UN 6 3.50 4 155 | 58 3xD1 B
24 5/16, 3/8 | MTSB 08066 D24 24 UN 8 6.60 4 249 | 64 3xD1 C
20 7/16,1/2 | MTSB 10092 E34 20 UN 10 | 9.20 5 346 | 73 3xD1 C

Bestellbeispiel: MTSB 06032 D13 32 UN MT7

G55°BSP

Das gleiche Werkzeug fiir Innen- und Aulengewinde

Steigung
Gange/Zoll

28
19
14

Standard

G1/8
G1/4-3/8
G1/2-7/8

Bestellcode d

MTSB 0808 E20 28W 8

MTSB 1010 E27 19W 10
MTSB 1212 E43 14W 12

D

Beschichtung | P | M S H
MT7 [ ° ) ) ® | <45HRc
Anzahl | Gewinde- Version

der Nuten tiefe

8.00 5 20.4 64 2xD1 C

10.00 5 27.7 73 2xD1 ©

12.00 5 43.7 84 2xD1 C

@ Erste Wahl O Alternative




Mini-Gewindefraser

&cprr

MTI

fiir tiefe Gewinde

Hartmetallqualitat: MT11 Ultra-Feinstkorn-Hartmetall mit PVD-Dreilagenbeschichtung.

Steigung
mm

0.25-0.35

0.35-0.45

0.35-0.5

0.35-0.6

0.5-0.8

0.5-1.0

0.5-1.0

Steigung
Gange/
Zoll

100-72

72-56

72-48

72-40

48-32

48-24

48-24

Demonstration

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

MTI - Teilprofil 60°

Das gleiche Werkzeug fiir Innen- und Aulengewinde

M
Grob

M1.6 x 0.35

M2 x0.4
M2.2 x 0.45

M2.5 x 0.45

M3 x0.5
M3.5x 0.6

M4  x 0.7
M4.5 x 0.75

M5 x0.8
M6 x1.0

M
Fein

M1.6 x 0.25
M1.8 x 0.25
M2 x0.25

M2 x0.35
M2.2 x 0.35

M4.5 x 0.35
M5 x0.35
M5.5 x 0.35
M6.0 x 0.35
M5 x0.5
M6 x0.5

M2.5 x 0.35
M3 x0.35

M3.5x 0.5

M4 x0.5

M5 x0.5
M5.5x 0.5
M5 x0.75

Bestellbeispiel: MTI 03024 C7 A60 MT11

oo,

Beschichtung | P | M S H
Detail A MT11 e o e O | e <62HRc
Anzahl
UN, UNC, UNS d
UNF, UNEF Bestellcode mm D der | L
Nuten
0-80 UNF MTI 03012 C3 A60| 3 |1.15 3 3.1] 39
1-64 UNC, 1-72 UNF,
2-56 UNC, 2-64 UNF MTI 03014 C4 A60| 3 |1.40 3 3.7| 39
10-56 UNS, 10-48 UNS,
12-56 UNS, 12-48 UNS MTI 0604 C15A60| 6 |4.000 3 |15.0| 58
3-48 UNC, 3-56 UNF,
4-40 UNC. 4-48 UNF MTI 03019 C5A60| 3 |1.90, 3 5.2 |39
5-40 UNC, 5-44 UNF,
6-32 UNC. 6-40 UNF MTI 03024 C7 A60| 3 |2.45 3 7.0| 39
8-32 UNC, 8-36 UNF,
10-24 UNC, 10-28 UNS,| MTI 06032 C9 A60| 6 [3.20 3 9.5| 58
10-32 UNF
10-36 UNS, 10-40 UNS,
10-48 UNS, 12-24 UNC,| MTI1 0604 C12 A60| 6 |4.00/ 3 |12.5| 58
12-28 UNF
@ Erste Wahl O Alternative
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Mini-Gewindefraser

MTI - Teilprofil 60°

Innere Kiihimittelzufuhr mit Nutenaustritt

Das gleiche Werkzeug fiir Innen- und AuBengewinde

<

;‘

o,

—

—

Detail A
Beschichtung | P M S H
Fiir tiefe Gewinde MT8 e e e 0@ s5HRe
Steigung Steigung | Gewinde Anzahl
mm Gange/Zoll| @ (mm) SR d D der Nuten : L
0= 6 MTI 0605 D20 A60 6 5.0 4 20 58
:E”)t( 8'2 ) 8'2 22:;2 o= 9 MTI 0808 D28 A60 8 8.0 4 28 64
T ) 0=13 MTI 1212 E38 A60 12 12.0 5 38 84
2=10 MTI 0808 D30 A60 8 8.0 4 30 64
:E“; é'g ) 1;5 gg:ig 0212 MTI 1010 D35 A60 10 10.0 4 35 73
T ' o=14 MTI 1212 E39 A60 12 12.0 5 39 84
0=16 MTI 1212 E40 A60 12 12.0 5 40 84
IEn)t( igégg 1213 0=18 MTI 1614 E45 A60 16 14.0 5 45 101
T ' 2=20 MTI 1616 E50 A60 16 16.0 5 50 101
Bestellbeispiel: MTI 0808 D28 A60 MT8
MTI - Teilprofil 55°
Das gleiche Werkzeug fiir Innen- und AuBengewinde
L
1 -
A
o}, :
4% A2
A
Beschichtung | P | M S H
Detail A MT11 ° ° ° o ® | <62 HRc
Steigung Anzahl der
Gange/Zoll Bestellcode d D Nuten | L
40-32 MTI 03023 C7 A55 3 2.25 3 7.0 39
28-20 MTI 06044 C14 A55 6 4.35 3 14.0 58
28-18 MTI 06059 C20 A55 6 5.85 3 20.5 58
20-14 MTI1 0807 C23 A55 8 7.00 3 23.0 64
Bestellbeispiel: MTI 03023 C7 A55 MT11
@ Erste Wahl O Alternative




Mini-Gewindefraser

&crr

MTI - 150

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

Steigung
mm
0.25
0.25
0.3

0.35

0.4
0.45

0.5

0.7

Grob
M1

M1.2

M1.4

M1.6

M2
M2.5

M3

M4

Fein

M1.4
M1.6

M2
M2.2

M3.5
M4

Detail A

Bestellcode

MTI 03007 C3 0.251SO
MTI 03009 C4 0.251SO
MTI1 03011 C5 0.3 ISO

MTI 03012 C6 0.351SO

MTI 03016 C7 0.4 I1SO

MTI1 0302 C8 0.451SO
MTI 03024 C10 0.5 1SO

MTI1 04032 D14 0.7 ISO

Bestellbeispiel: MTI 03012 C6 0.35I1SO MT11

MTI-UN

Y

‘,
~

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

Steigung
Géange/Zoll
80
72
56
40

UNC

UNF

[EEY

Detail A

Bestellcode

MTI1 03012 C5 80 UN
MTI 03015 C7 72 UN
MTI 03016 C9 56 UN
MTI 03021 C10 40 UN

Bestellbeispiel: MTI 03016 C9 56 UN MT11

Beschichtung | P M H
MT11 [ ° ) o <62 HRc
Anzahl Gewinde-
g L der Nuten I L tiefe
3 0.72 3 3.6 39 3.5xD1
3 0.90 3 4.3 39 3.5xD1
3 1.05 3 5.0 39 3.5xD1
3 1.20 3 5.7 39 3.5xD1
1.55 7.1 39 3.5xD1
1.95 8.8 39 3.5xD1
3 2.37 3 10.6 39 3.5xD1
4 3.20 4 14.0 50 3.5xD1
L
< | ‘ >
A
of, :
Q 2
A
Beschichtung | P M H
MT11 ) ) ° le) <62 HRc
d D Anzahl | Gewinde-
der Nuten tiefe
3 1.15 3 55 39 3.5xD1
3 1.45 3 6.6 39 3.5xD1
3 1.65 3 8.9 39 3.5xD1
3 2.10 3 10.1 39 3.5xD1
@ Erste Wahl O Alternative
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Mini-Gewindefraser

Trapez-DIN 103

Werkzeuge zur Herstellung
von Innengewinden

Steigung GewindegrolRe
mm
Tr8x1.5
15 Trox1.5
2 Tr10x2
Trllx2
2 Trl2x2
Trl4x2
3 Tr12x3
3 Trl4x3
Tr22x3
Trl6x4
4 Tr18x4
Tr20x4
Tr22x5
5 Tr24x5
Tr26x5

Bestellcode

MT1 06055 C13 1.5 TR

MTI 08066 C212 TR

MTI1 10086 D252 TR

MTI 0807 C253 TR

MTI 10089 D293 TR

MTI 10092 C334 TR

MTI14135D455 TR

Bestellbeispiel: MTI 08066 C21 2 TR MT8

Acme

Werkzeuge zur
Herstellung von
Innengewinden
- Zollschaft
Steigung Gewinde-
Gange/Zoll gréRe
16 1/4-16
14 5/16-14
3/8-12
12 7/16-12
10 1/2-10
8 5/8-8
3/4-6
6 7/8-6
1-5
5 11/8-5
1 1/4-5

Bestellcode

MTI 0250 C04 16 ACME
MTI 0250 C06 14 ACME

MTI 0250 C08 12 ACME

MTI 0375 D10 10 ACME
MTI 0500 D11 8 ACME

MTI 0500 D12 6 ACME

MTI1 0625 E155 ACME

Bestellbeispiel: MTI 0375 D10 10 ACME MT8

10

10

10

14

1/4
1/4

1/4

3/8
1/2

1/2

5/8

Beschichtung | P M H
MTS8 ) ® ) ) <52 HRc
D Anzahl | L Gewinde-
der Nuten tiefe
55 3 13.5 58 2xD1
6.6 3 21.0 64 2xD1
8.6 4 25.0 73 2xD1
7.0 3 25.0 64 2xD1
8.9 4 29.0 73 2xD1
9.2 3 33.0 73 2xD1
13.5 4 45.0 105 2xD1
Beschichtung | P | M H
MT8 ) ) ) ) <52 HRc
D Anzahl | L Gewinde-
der Nuten tiefe
4.3 3 9.7 64 1.5xD1
5.2 3 15.2 64 2xD1
6.1 3 19.1 64 2xD1
8.3 4 25.4 76 2xD1
10.4 4 27.9 89 1.5xD1
12.0 4 30.5 89 1.5xD1
15.9 5 38.1 102 1.5xD1
@ Erste Wahl O Alternative
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FMTI - Mehrschneider

CPT hat eine einzigartige Reihe von Vollhartmetall-Gewindefraéswerkzeugen FMTI
entwickelt, die erhohte Produktivitat und hohere Leistung erreicht.

Eine hohere Anzahl von Spannuten ermdglicht eine deutlich kiirzere Bearbeitungszetit.

Neue Hartmetallqualitat: MT6

Ultra-Feinkarbid-Sorte mit hoher Harte und Zahigkeit bietet eine hervorragende Losung fir
die Bearbeitung von Stahlen, rostfreien Stahlen und Superlegierungen auf Ni- oder Ti-Basis.
Mit einer universellen PVD-Mehrlagenbeschichtung, bietet eine hohe Hitze- und
VerschleiBbestandigkeit.

ISO

Werkzeuge zur Herstellung
von Innengewinden

Beschichtung | P M S H
MT6 ) ) o l¢) ® | <58 HRc
Steigung M Grob M Bestellcode d D Azl I | S
mm Fein der Nuten tiefe
0.35 M1.6, M1.8 | M2 FMTI03012E3 0.351SO | 3 | 1.20 5 36 | 38 2xD1
0.4 M2 FMTI03016 F4 0.4 ISO 3 1.55 6 4.4 38 2xD1
0.45 M2.5 FMTI0302 F5 0.451SO 3 1.95 6 55 38 2xD1
0.5 M3 M4, M5 | FMTI03024F6 0.5 ISO 3 2.40 6 6.5 38 2xD1
0.7 M4 FMTI04032F8 0.7 ISO 4 3.20 6 8.7 50 2xD1
0.8 M5 FMTI0404 G100.8 ISO 4 4.00 7 10.8 50 2xD1
1.0 M6 M8 FMTI06048 G131.0 ISO 6 4.80 7 13.0 57 2xD1

Bestellbeispiel: FMTI 03024 F6 0.5 ISO MT6

UN

Werkzeuge zur Herstellung
von Innengewinden

Beschichtung | P M S H
MT6 [ ) o] [e) ® | <58 HRc
Steigung Anzahl Gewinde-
Gange/Zoll uhie SO Cesizlize e 2 der Nuten I - tiefe
72 1 FMTI 03015 E4 72 UN 3 1.45 5 4.1 38 2xD1
56 2 3 FMTI 03017 F4 56 UN 3 1.65 6 4.8 38 2xD1
40 4 FMTI 03021 F6 40 UN 3 2.10 6 6.3 38 2xD1
32 10 FMTI 04038 F10 32 UN 4 3.80 6 10.5 50 2xD1
28 1/4 FMTI 06052 G13 28 UN 6 5.20 7 13.6 57 2xD1

Bestellbeispiel: FMTI 03017 F4 56 UN MT6

@ Erste Wahl O Alternative
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Multifunktions-Gewindefraser ‘ B10
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.

Inhalt: Seite: Inhalt: Seite:
DMT, DMTH Vorstellung 2 DMTH 6-7
Vorteile 2 ISO 6
Produktbezeichnung 2 UN 6
DMT 3-5 Testergebnisse 7
ISO 3 MT Drill Gewindebohrer - MTD 89
UN 4 Vorteile 8
G (BSP) 5 Produktbezeichnung 8
NPT 5 ISO 9

UNC 9

UNF 9




A@\C.P.T Multifunktions-Gewindefraser

DMT und DMTH

DMT

Hochleistungswerkzeuge mit innerer Kiihimittelzufuhr fiir die Herstellung von Innengewinden.
Rig k.rteisférmige Bewegung erzeugt die Gewindebohrung, das Gewinde und eine Fase in einem
rbeitsgang.

Hartmetallqualitat: MT7 Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit TIALN-Mehrfachbeschichtung (ISO K10-K20).

DMTH

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

bearbietet werden.
® Erweiterte Hartmetallsorte flir gehartete Materialien.

® Dreifache Beschichtung fiir hohe VerschleiB3- und Hitzebestandigkeit.
Hartmetallqualitat: MT11 Ultra-Feinstkorn-Hartmetall mit PVD-Dreilagenbeschichtung. (fiir DMTH).

Vorteile
® Macht das Bohren von Lochern Gberflissig. ® Keine Zeitverluste durch Werkzeugwechsel, da
oK Zvk] it und hohe Lei duzi Bohren, Anfasen und Gewindefrdsen mit einem
urze Zykluszeit und hohe Leistung reduzieren Werkzeug erledigt werden.
Bearbeitungskosten. . . .
_ B ® Dasselbe Werkzeug flir Rechts- und Linksgewinde.

® Geeignet fiir Sackloch- und , ) . .

Durchgangsbohrungen. ® Schneidet eine breite Palette von Materialien.

@ Volles Profilgewinde.

Produktbezeichnung

DMT 3 in 1 - *Bohren, Gewinde, Fase - Bestellcodes

D:MT/H;08 078: D23 1.5 ISO MT11

Gewinde Schnittdurchmesser Gewindeprofil
04=4mm
ISO Hartmetall-
UN qualitat
W
Bohren Stahl, Ungeféhre NPT MT7
: A MT11
N?;g?gﬁ;i’ Schaftdurchmesser SEAREERTS
Rostfreie 06= 6 mm
Stéhle, 08= 8mm -D=
Ieg?:r%irg_;en 10=10 mm Anzahl der Gewindesteigung Innenkiihlung
12=12mm Schneiden Version D
C=3
*Zirkulare Bewegung B:g
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DMT

Demonstration

ISO mit Innenkiihlung
Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

IS -

‘ L D1

~<t S

VoA VERSION-D Linkslaufende
'y Spindeldrehrichtung
Y | ) Code M04
Detail A
Beschichtung | P | M S H
MT7 o| e | e | @ | O
Sl - L Bestellcode d| D ATV I W| V L [EEm-
mm grob Fein der Nuten tiefe
0.5 M3 M3.5,M4 | *DMT 06024 C7 0.5 ISO-D 6 | 240 3 7.2 10.2] 05 58 | 2xD1
0.7 M4 *DMT 06032 C11 0.7 ISO-D 6 | 3.15 3 11.6 |0.2| 0.7 58 | 2.5xD1
0.8 M5 *DMT 0604 C14 0.8 ISO-D 6 | 4.00 3 14.4 10.3| 0.8 58 | 2.5xD1
1.0 M6, M7 | M8,M9 DMT 08047 C14 1.0 1SO 8 | 4.70 3 14.0 |04 1.0 64 | 2xD1
1.0 M6, M7 | M8,M9 DMT 08047 C20 1.0 1SO 8 | 4.70 3 204 04| 1.0 64 | 3xD1
1.25 M8,M9 | M10,M12 | DMT 08061 D18 1.25 ISO 8 | 6.10 4 18.0 |05] 1.25 |64 | 2xD1
1.25 M8,M9 | M10,M12 | DMT 08061 D27 1.25 ISO 8 | 6.10 4 27.0 |0.5] 1.25 | 64 | 3xD1
1.5 M10 M13-M15| DMT 08078 D23 1.5 ISO 8 | 7.80 4 23.0 |[06| 15 64 | 2xD1
1.75 M12 DMT 1009 D26 1.751SO 10 | 9.00 4 26.0 |0.6] 1.75 | 73 | 2xD1
2.0 M16 M17-M23 | DMT 12118 D35 2.0 ISO 12 |11.80 4 350 |0.6| 2.0 84 | 2xD1
*Werkzeuge Version-D @ Erste Wahl O Alternative

Bestellbeispiel: DMT 08047 C14 1.0 ISO MT7
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Multifunktions-Gewindefraser

UN mit Innenkiihlung
Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

N

A
el
D
A ' | L .
- VERSION - D
D
A —

Y

Fiir eine Gewindetiefe 2 x D1

Steigung
Gange/Zoll

40
36
32
32
32
28
24
24
20
18
16
14
13

UN, UNEF, UNF
UNC, UNS

4,5,6
8
6
8
10
1/4-3/8
10,12
5/16-1/2
1/4-3/8
5/16-7/16
3/8-1/2
7/16
1/2

*Werkzeuge Version-D
Bestellbeispiel: DMT 08067 C22 16 UN MT7

Bestellcode

*DMT 06021 C7 40 UN-D
*DMT 06033 C12 36 UN-D
*DMT 06026 C8 32 UN-D
*DMT 06032 C12 32 UN-D
*DMT 06038 C14 32 UN-D
DMT 0805 C14 28 UN
*DMT 06035 C12 24 UN-D
DMT 08065 D17 24 UN
DMT 08048 C14 20 UN
DMT 0806 D17 18 UN
DMT 08067 C22 16 UN
DMT 0808 D26 14 UN
DMT 1010 D29 13 UN

45°

o

W O 0 0 0 O 0O O OO O O O

[EnY
o

D1

< >

Linkslaufende

Spindeldrehrichtung
Code M04

Detail A

Beschichtung | P M H S H
MT7 o ) o ) o)

o | | [ o
2.10 3 701 0.1 | 0.6 |58| 2xD1
3.30 3 120 0.2 | 0.7 |58| 2.5xD1
2.60 3 87| 02 | 08 |58 2xD1
3.20 3 12.3| 0.3 | 0.8 |58| 2.5xD1
3.80 3 140| 0.3 | 0.8 |58| 2.5xD1
5.00 3 145 04 | 09 |64| 2xD1
3.50 3 12.1] 0.3 | 1.05 |58 | 2xD1
6.50 4 170 0.5 | 1.05 |64 | 2xD1
4.80 3 140| 04 | 1.25 |64 2xD1
6.00 4 170 05 | 14 |64| 2xD1
6.70 3 220| 05 | 16 |64 2xD1
8.00 4 265| 06 | 1.8 |64 2xD1
10.00 4 298| 06 | 20 |73 2xD1

@ Erste Wahl O Alternative
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G (BSP) mit Innenkiihlung

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

Steigung
Gange/Zoll

28
28
19
19

Standard

G1/16
G1/8
Gl/4
G3/8

Detail A

Bestellcode

DMT 0806 D17 28 W
DMT 08078 D21 28 W
DMT 12104 D29 19 W
DMT 1414 D36 19 W

Bestellbeispiel: DMT 08078 D21 28 W MT7

NPT mit Innenkiihlung

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

Steigung
Gange/Zoll

27
27
18
18
14

Standard

1/16
1/8
1/4
3/8
1/2

Detail A

Bestellcode

DMT 08057 D11 27 NPT
DMT 08076 D12 27 NPT
DMT 1010 D18 18 NPT
DMT 1212 D19 18 NPT
DMT 1616 E26 14 NPT

Bestellbeispiel: DMT 1010 D18 18 NPT MT7

12
14

D1

A

Beschichtung | P M S H
MT7 o ) ) ° )
D Anzahl | W Vv L Geyvmde-
der Nuten lange
6.00 4 17.8| 0.6 | 0.9 64 2xD1
7.80 4 21.8| 0.6 | 0.9 64 2xD1
10.40 4 29.6| 0.7 | 1.3 84 2xD1
14.00 4 36.7| 0.8 | 1.3 83 2xD1
A
d
D E— L |
- 7
Beschichtung | P M S H
MT7 o ) ® ) )
d D Anzahl der | W Vv L
Nuten
8 5.70 4 11.2 0.4 0.9 64
8 7.60 4 12.1 0.4 0.9 64
10 10.00 4 18.2 0.6 1.4 73
12 12.00 4 19.6 0.6 1.4 84
16 16.00 5 26.9 0.6 1.8 92
@ Erste Wahl O Alternative
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DMTH

Fiir mehr Informationen siehe Seite B10-2

ISO

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

p
G L
] D1

< >

\Y%
< >
S

Linkslaufende
4V Spindeldrehrichtung

Code M04
Detail A .
Beschichtung | P | M S H
MT11 e e O | o | e =<55HRc
SHELTE i M Bestellcode d D Al | w \ L Geyvmde-
mm grob Fein der Nuten tiefe
0.7 M4 DMTH 06032 C110.7 ISO 6 | 3.15 3 116 | 0.2 | 0.7 58 | 2.5xD1
0.8 M5 DMTH 0604 C140.8 I1SO 6 | 4.00 3 14.4| 0.3 | 0.8 58 | 2.5xD1
1.0 M6,M7 | M8,M9 DMTH 08047 C141.0 ISO 8 | 4.70 3 144| 04 |1.0 64 2xD1
1.25 M8,M9 | M10,M12 DMTHO08061D191.251SO 8 | 6.10 4 19.0| 05 |1.25| 64 2xD1
1.5 M10 M13-M15 | DMTHO08078D231.5 ISO 8 | 7.80 4 236| 0.6 |15 64 2xD1
1.75 M12 DMTH 1009 D281.75ISO | 10 | 9.00 4 28.1| 0.6 |1.75| 73 2xD1
2.0 M16 M17-M23 | DMTH 12118 D362.0 ISO | 12 |11.80 4 36.6| 0.6 |2.0 84 2xD1

Bestellbeispiel: DMTH 1009 D28 1.75 ISO MT11

UN

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

Beschichtung | P | M S H

MT11 ° ° o o ® | <55HRc

Steigung | UN, UNEF, UNF Anzahl Gewinde-
Gange/Zoll UNC, UNS peele ¢ D der Nuten : w v L tiefe
40 4,5,6 DMTH 06021 C7 40 UN 6 | 2.10 3 70 0.1 0.6 58 2xD1
32 6 DMTH 06026 C8 32 UN 6 | 2.60 3 87 |0.1| 0.8 58 2xD1
28 1/4-3/8 DMTH 0805 C14 28 UN 8 | 5.00 3 149 |04 | 0.9 64 2xD1
24 5/16-1/2 DMTH 08065 D18 24 UN 8 | 6.50 4 185 | 05| 1.05 | 64 2xD1
20 1/4-3/8 DMTH 08048 C15 20 UN 8 | 4.80 3 156 |04 | 1.25 | 64 2xD1
18 5/16-7/16 DMTH 0806 D19 18 UN 8 | 6.00 4 192 | 05| 14 64 2xD1
16 3/8-1/2 DMTH 08067 C22 16 UN 8 | 6.70 3 228 |05 | 1.6 64 2xD1
13 1/2 DMTH 10092 C30 13 UN |10 | 9.20 3 30.0 | 0.6 | 2.0 73 2xD1
11 5/8 DMTH 12114 C37 11 UN |12 |11.40 3 370 |06 | 23 84 2xD1

Bestellbeispiel: DMTH 08048 C15 20 UN MT11
@ Erste Wahl O Alternative

B10-6
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Testergebnisse

Werkzeug Beschreibung
Innengewinde
Gewindelange

Material

Schnittdaten
Bearbeitungszeit

DMTH 08047 C14 1.0 ISO MT11
Mé6x1.0

12 mm

Stahl 12-15 HRc SAE 4340

Vc= 90 m/min Fz= 0.03 mm/zahn
28 Sekunden

Standzeit 776
(S
/
Werkzeug Beschreibung [ DMTH 08047 C14 1.0 ISO MT11

Innengewinde
Gewindeldange
Material
Schnittdaten
Bearbeitungszeit
Standzeit

M6x1.0

12 mm

Stahl 44-45 HRc SAE 4340

Vc=71 m/min Fz= 0.02 mm/zahn
53 Sekunden

196

B10-7
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MT Drill - MTD

Entworfen um zu Bohren, Anfasen und Gewindefrasen in einem Arbeitsgang.

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

K20: Unbeschichtetes Hartmetall fir NE-Metalle, Aluminium und Gusseisen.

Vorteile

e Zweischneidiger Bohr-/Gewindefrdser, mit einem 45°-Anfaswinkel.
Ideal fiir Anwendungen in der Massenproduktion.

@ Reduziert die Zykluszeiten durch Kombination von Arbeitsgangen
und Vermeidung von Werkzeugwechseln.

Fir Rechts- und Linksgewinde.
Dasselbe Werkzeug fiir Sackloch- oder Durchgangsbohrungen.
Hohe Oberflichenqualitat des Gewindes.

Inneres KiihImittel.

Optimierte Hartmetallsorte fiir Aluminium und Gusseisen.

Produktbezeichnung

MTD 08 048 B 12 1.0 ISO MT/

Schnittdurchmesser Ungefahre Gewindeprofil Hartmetall-
Schnittlange 1SO qualitat
12=12.0 mm UN K20
MT7
MT  Schaftdurchmesser Anzahl der Gewindesteigung
Drill Schneiden
06= 6 mm B=2
08= 8mm
10=10mm

12=12mm
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MT Drill - MTD

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

Dn

D th Df

In Detail A

Gewindelange: 2xD

Beschichtung | P | M - S | H

K20 [ ) ®
ISO K
Steigung M
mm grob Bestellcode d D Dth Df Dn In | th If L
0.7 M4 MTD 06032 B7 0.7 ISO 6 3.30 | 3.20 4.7 4.9 15 7.7 9.8 54
0.8 M5 MTD 0604 B9 0.8 ISO 6 4.20 | 4.00 5.5 5.7 18 9.6 11.9 54
1.0 M6 MTD 08048 B12 1.0 ISO 8 5.00 | 4.80 6.5 6.8 26 12.0 | 14.8 62
1.25 M8 MTD 10064 B15 1.25 ISO 10 6.75 | 6.40 8.6 8.9 34 15.1 | 18.7 74
15 M10 MTD 1208 B191.5 ISO 12 8.50 | 8.00 | 10.5 | 10.8 35 195 | 23.8 80

UNC

Steigung
Gange/ | UNC Bestellcode d D Dth Df Dn In Ith If L
Zoll
20 1/4 MTD 08048 B12 20 UN 8 5.20 | 4.80 6.7 6.9 26 | 12.7 | 159 62
18 5/16 MTD 10061 B15 18 UN 10 6.60 | 6.10 8.3 8.6 34 15.5 19.2 74
16 3/8 MTD 12075 B19 16 UN 12 8.00 | 750 | 10.0 | 10.3 35 19.1 234 80
14 7116 MTD 12088 B21 14 UN 12 940 | 880 | 114 | 116 35 21.8 26.6 80
Steigung
Gange/ | UNF Bestellcode d D Dth Df Dn In Ith If L
Zoll
32 10 MTD 06038 B9 32 UN 6 4.10 | 3.80 54 5.6 18 9.5 11.8 54
28 1/4 MTD 08052 B13 28 UN 8 5.50 | 5.20 6.7 6.9 26 | 13.0 | 15.7 62
24 5/16 MTD 10066 B15 24 UN 10 6.90 | 6.60 8.4 8.7 34 15.9 19.1 74
24 3/8 MTD 12082 B19 24 UN 12 8.50 | 8.20 | 10.0 | 10.3 35 19.0 22.5 80

- Werkzeuge ohn Kiihlung auf Anfrage.
- Zylinderschaft DIN6535-HA (Weldon-Schaft auf Anfrage erhaltlich)

Bestellbeispiel: MTD 08048 B12 20 UN MT7

@ Erste Wahl O Alternative

B10-9
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Vollhartmetall Gewindefraser fiir gehartetes Material

MTSH

MTSH Typ Demonstration
CPT prasentiert eine neue Bearbeitungsmaoglichkeit ® Kurze Bearbeitungszeit.
zum Gewindefrasen in gehdrtetem Stahl bis 62HRc. e Geringer Schnittdruck durch spezielle

Diese Werkzeuge garantieren hochste Genauigkeit,

: X X ; Schneidengeometrie.
einen weichen Schnitt und eine hervorragende g

Oberfliche. ® Gewinde ohne Freistich in Sacklochbohrungen.
FSH Typ . ) Vorteile
Hochproduktive Vollhartmetall-Gewindefraser @ Gleicher Fraser zur Herstellung von Gewinden

mit grof3er Schneidenanzahl fiir die Bearbeitung

harter Materialien bis zu 65 HRC. und Senkfasen.

® Reduziert die Bearbeitungszeit.

MTH Typ @ Die Beschichtung gewahrleistet eine hohere

CPT bietet innovative Vollhartmetall-Gewindefraser Abriebfestigkeit und Hitzebestandigkeit.

Werkzeuge fiir die Bearbeitung: Ultra-Feinstkorn Hartmetall speziell fiir

@ Geharteten Stahl und Stahlguss bis 62 HRc. gehdrtete Materialien.

e Hochvergltete Legierungen. e Kleinere Spane, welche die Prozesssicherheit

e Titanlegierungen. erhéhen.

o Nickelbasislegierungen (Hastelloy, Inconel). ® Verkirzte Bearbeitungszeit erhéht lhre

® Gewinde ab I1SO M1.4 x 0.3 und 0-80UN. Produktivitat

@ Hohe Schnittgeschwindigkeit. e Gewinde bis max. 2xD méglich.
Produktbezeichnung 2 FSH 6
MTSH 3-5 ISO 6
ISO 3 UN 6
UN 4 MTH 7
G55° - BSW, BSP 5 ISO 7
MJ 5 UN 7
UNJ 5
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Produktbezeichnung

Mini-Gewindefraser MTSH - Bestellcodes

N 1 3 3 2 3

MTSH Schnittdurchmesser Gewindesteigung | | Gewindeprofil
Mini Gewindefraser
031=3.10 ISO
HARDCUT o UN
FSH G (55)
Mini Gewindefraser Ungefshre MJ
schnelle Bearbeitung Schnittldnge UNJ
A
Y
Y Hartmetallqualitat
Schaftdurchmesser Anzahl der Nuten MT9
06= 6 mm C=3 MT3
08= 8 mm D=4 MT6
10=10 mm E=5
12=12mm F=6
16 =16 mm G=7

Gewindefraser MTSH - Bestellcodes

B 0 G E
. Gewindefraser Anzahl der Gewindesteigung Gewindeprofil
HARDCUT Nuten 1SO

C=3 UN
D=4
Schaftdurchmesser Hartmetallqualitiit
06= 6 mm V MT11
08= 8 mm
10=10mm Ungefahre
12=12mm Schnittldnge
Y

Schnittdurchmesser
04 =4 mm




HARDCUT &.CPT.

MTSH
I1SO

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinde

P

g —

] | :

<'—J ) ‘ Linkslaufende

> Spindeldrehrichtung
code M04
Beschichtung | P | M S H
MT9 e e 0 O | e |<62HRc
03 |M14 MTSH 03011 C4 0.3 ISO 3 | 1.05 3 40 | 39| 3xD1
0.35 |M1.6,M1.8| M2, M2.5 | MTSH 03012 C5 0.351SO 3| 1.20 3 48 | 39 | 3xD1
04 |M2 MTSH 06016 C4 0.4 1SO 6 | 1.53 3 45 | 58 | 2xD1
04 |M2 MTSH 03016 C6 0.4 ISO 3 | 153 3 6.0 | 39| 3xD1
0.45 |[M2.2 MTSH 06017 C5 0.45 ISO 6 | 1.65 3 50 | 58 | 2xD1
045 |M2.2 MTSH 06017 C7 0.45 ISO 6 | 1.65 3 70 | 58| 3xD1
045 |M25 MTSH 0602 C5 0.45 ISO 6 | 1.95 3 55 | 58 | 2xD1
0.45 |M25 MTSH 0602 C7 0.451SO 6 | 1.95 3 75 | 58| 3xD1
05 |M3 M4,M5 MTSH 06024 C6 0.5 ISO 6 | 237 3 65 | 58 | 2xD1
05 |M3 M4,M5 MTSH 06024 C9 0.5 ISO 6 | 237 3 95 | 58| 3xD1
06 |M35 MTSH 06028 C7 0.6 1SO 6 | 275 3 75 | 58| 2xD1
06 |M35 MTSH 06028 C10 0.6 1SO 6 | 275 3 10.5 | 58 | 3xD1
07 |M4 MTSH 06031 C9 0.7 ISO 6 | 3.10 3 9.0 | 58| 2xD1
0.7 |M4 MTSH 06031 C12 0.7 1SO 6 | 3.10 3 12,5 | 58 | 3xD1
0.7 |M4 MTSH 06032 C120.7 ISO-L | 6 | 3.20 3 12.5 | 105 | 3xD1
08 |Ms5 MTSH 06038 C12 0.8 1SO 6 | 3.80 3 125 | 58| 2xD1
08 |M5 MTSH 06038 C16 0.8 1SO 6 | 3.80 3 16.0 | 58 | 3xD1
08 |M5 MTSH 0604 C160.8 ISO-L | 6 | 4.00 3 16.0 | 105 | 3xD1
1.0 M6 M8 MTSH 06047 C14 1.0 1SO 6 | 4.65 3 14.0 | 58 | 2xD1
1.0 | M6 M8 MTSH 06047 C20 1.0 1SO 6 | 4.65 3 20.0 | 58 | 3xD1
1.0 | M6 M8 MTSH 06048 C201.0 ISO-L | 6 | 4.80 3 20.0 | 105 | 3xD1
1.0 M10,M12 | MTSH 0808 D311.0 ISO 8 | 8.00 4 31.0 | 64| 3XD1
1.25 M8 M10,M12 | MTSH 0606 C18 1.251SO 6 | 6.00 3 18.0 | 58 | 2xD1
1.25 | M8 M10,M12 | MTSH 0606 C24 1.251SO 6 | 6.00 3 240 | 58| 3xD1
15 |M10 M14,M16 | MTSH 08078 C23 1.5 ISO 8 | 7.80 3 23.0 | 64| 2xD1
1.5 |M10 M14,M16 | MTSH 08078 D31 1.5 ISO 8 | 7.80 4 315 | 64| 3xD1
1.75 |M12 MTSH 1009 C26 1.75 ISO 10 | 9.00 3 26.0 | 73 | 2xD1
20 [M14 M17 MTSH 1010 D302.0 ISO 10 | 10.00 4 300 | 73| 2xD1
20 |M16 M18,M20 | MTSH 12118 D352.0 ISO 12 | 11.80 4 35.0 | 84| 2xD1

Bestellbeispiel: MTSH 0808 D31 1.0 ISO MT9 @ Erste Wahl O Alternative
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UN

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinde

e — - D1 N
ﬂ ﬁ Linkslaufende
| ‘ Spindeldrehrichtung
<> L “ code M04
< >
Beschichtung | P M S H
MT9 ° ) o o ® | <62 HRc

80 0 MTSH 06012 C4 80 UN 6 1.15 3 4.0 58 3xD1
72 1 MTSH 06014 C3 72 UN 6 1.45 3 3.7 58 2xD1
72 1 MTSH 03015 C6 72 UN 3 1.45 3 6.0 39 3xD1
64 1 2 MTSH 06014 C3 64 UN 6 1.40 3 3.8 58 2xD1
56 2 3 MTSH 06016 C4 56 UN 6 1.65 3 4.4 58 2xD1
56 2 8 MTSH 06016 C6 56 UN 6 1.65 3 6.6 58 3xD1
48 3 4 MTSH 06019 C5 48 UN 6 1.90 3 5.2 58 2xD1
40 4 MTSH 06021 C6 40 UN 6 2.10 & 6.3 58 2xD1
40 4 MTSH 06021 C8 40 UN 6 2.10 3 8.0 58 3xD1
40 5 6 MTSH 06024 C7 40 UN 6 2.45 3 7.0 58 2xD1
40 5 6 MTSH 06024 C9 40 UN 6 2.45 3 9.6 58 3xD1
36 8 MTSH 06033 C9 36 UN 6 3.30 3 9.0 58 2xD1
32 6 MTSH 06025 C7 32 UN 6 2.55 3 7.1 58 2xD1
32 6 MTSH 06025 C10 32 UN 6 2.55 8 10.5 58 3xD1
32 8 MTSH 06032 C9 32 UN 6 3.20 3 9.5 58 2xD1
32 8 MTSH 06032 C12 32 UN 6 3.20 3 12.5 58 3xD1
32 10 MTSH 06037 C10 32 UN 6 3.70 3 10.5 58 2xD1
32 10 MTSH 06037 C15 32 UN 6 3.70 3 15.0 58 3xD1
28 12 MTSH 06042 C11 28 UN 6 4.20 3 11.0 58 2xD1
28 1/4 MTSH 0605 C14 28 UN 6 5.00 3 14.5 58 2xD1
28 1/4 MTSH 0605 C19 28 UN 6 5.00 3 19.0 58 3xD1
24 10,12 MTSH 06035 C10 24 UN 6 3.50 8 10.6 58 2xD1
24 5/16, 3/8 MTSH 08066 C17 24 UN 8 6.60 3 17.0 64 2xD1
24 5/16, 3/8 MTSH 08066 C24 24 UN 8 6.60 3 24.0 64 3xD1
20 1/4 MTSH 06047 C14 20 UN 6 4.75 3 14.0 58 2xD1
20 1/4 MTSH 06047 C19 20 UN 6 4.75 3 19.0 58 3xD1
20 7116 MTSH 0808 C25 20 UN 8 8.00 3 25.0 64 2xD1
18 5/16 MTSH 0606 C17 18 UN 6 6.00 3 17.0 58 2xD1
18 5/16 MTSH 0606 C23 18 UN 6 6.00 3 23.0 58 3xD1
18 5/8 MTSH 1212 D35 18 UN 12 12.00 4 35.0 84 2xD1
16 3/8 MTSH 08067 C22 16 UN 8 6.70 3 22.0 64 2xD1
16 3/8 MTSH 08074 D30 16 UN 8 7.40 4 30.2 64 3xD1
14 7/16 MTSH 08077 C25 14 UN 8 7.70 3 25.0 64 2xD1
13 1/2 MTSH 10092 C27 13 UN 10 9.20 8 27.5 73 2xD1
12 9/16 MTSH 12105 C31 12 UN 12 10.50 3 31.5 84 2xD1
11 5/8 MTSH 12114 C34 11 UN 12 11.40 3 345 84 2xD1
10 3/4 MTSH 16144 D41 10 UN 16 14.40 4 41.5 | 105 2xD1

Bestellbeispiel: MTSH 06047 C14 20 UN MT9 @ Erste Wahl O Alternative
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G (559) Bsw, BSP

Das gleiche Werkzeug fiir Innen-

und AuBBengewinde

>t -

5 g Linkslaufende Spindel-
E i drehrichtung code M04

Beschichtung | P M
MT9 o | o

S H
o ) ® | <62 HRc

28 G1/8 MTSH 08078 C19 28 W 8 7.8 3 19.5 64 2xD1
19 G1/4-3/8 MTSH 1010 D30 19 W 10 10.0 4 30.0 73 2xD1
14 G1/2-7/8 MTSH 1212 D37 14 W 12 12.0 4 37.0 84 2xD1
11 G=1 MTSH 1616 D44 11 W 16 16.0 4 44.0 105 2xD1

MJ Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinde

Beschichtung | P M
MT6 o | o

S H
o ) ® | <58 HRc

0.5 MJ3 MTSH 06024 C9 0.5 MJ 6 2.40 3 9.5 58 3xD1
0.7 MJ4 MTSH 06032 C12 0.7 MJ 6 3.20 3 12.7 58 3xD1
0.8 MJ5 MTSH 0604 D150.8 MJ 6 4.00 4 15.8 58 3xD1
1.0 MJ6-MJ8 MTSH 06048 D19 1.0 MJ 6 4.80 4 19.0 58 3xD1
1.25 MJ8-MJ10 | MTSH 08064 D25 1.25 MJ 8 6.40 4 25.3 64 3xD1
15 MJ10-MJ12 | MTSH 0808 D311.5 MJ 8 8.00 4 31.5 64 3xD1
1.75 MJ12 MTSH 10095 D25 1.75 MJ 10 9.50 4 258 73 2xD1
2.0 MJ14-MJ20 | MTSH 1211 D302.0 MJ 12 11.00 4 30.0 84 2xD1

UN.I Werkzeuge zur Herstellung ,
. Beschichtung | P | M S H
von Innengewinde MT6 e o o o0 e <58HRe

56 2 MTSH 06016 C7 56 UNJ 6 1.65 3 7.0 58 3xD1
32 6 MTSH 06025 C11 32 UNJ 6 2.55 3 11.3 58 3xD1
32 8 10 MTSH 06033 C13 32 UNJ 6 3.30 3 13.3 58 3xD1
28 1/4 MTSH 06052 D20 28 UNJ 6 5.20 4 20.0 58 3xD1
24 5/16, 3/8 | MTSH 08067 D24 24 UNJ 8 6.70 4 24.9 64 3xD1
20 1/4 MTSH 06049 D20 20 UNJ 6 4.90 4 20.3 58 3xD1
20 7/16 MTSH 10092 D23 20 UNJ 10 9.20 4 23.5 73 2xD1
18 5/16 MTSH 0606 D17 18 UNJ 6 6.00 4 17.3 58 2xD1
16 3/8 MTSH 08074 D20 16 UNJ 8 7.40 4 20.6 64 2xD1
14 7/16 MTSH 10085 D24 14 UNJ 10 8.5 4 24.0 73 2xD1
13 1/2 MTSH 10098 D27 13 UNJ 10 9.80 4 27.4 73 2xD1

Bestellbeispiel: MTSH 10095 D25 1.75 MJ MT6

@ Erste Wahl

O Alternative
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FSH

ISO Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinde

=

D1

< >

Linkslaufende Spindel-
drehrichtung code M04
Beschichtung | P M S H
MT3 e | O | o| o | e | <65HRc
0.45 M2.5 FSH 0602 E5 0.451SO 6 | 1.95 5 55 | 58 | 2xD1
0.45 M2.5 FSH 0602 E8 0.451SO 6 | 1.95 5 80 | 58 | 3xD1
0.5 M3 M4,M5 FSH 06024 E6 0.5 ISO 6 | 240 5 65 | 58 | 2xD1
0.5 M3 M4,M5 FSH 06024 E9 0.5 ISO 6 | 240 5 95 | 58 | 3xD1
0.7 M4 FSH 06032 E8 0.7 1SO 6 | 3.20 5 87 | 58 | 2xD1
0.7 M4 FSH 06032 E12 0.7 ISO 6 | 320 5 12.7 | 58 | 3xD1
0.8 M5 FSH 0604 E10 0.8 ISO 6 | 4.00 5 108 | 58 | 2xD1
0.8 M5 FSH 0604 E15 0.8 ISO 6 | 4.00 5 158 | 58 | 3xD1
1.0 M6 VE! FSH 06048 F13 1.0 1SO 6 | 4.80 6 130 | 58 | 2xD1
1.0 M6 M8 FSH 06048 F19 1.0 ISO 6 | 4.80 6 19.0 | 58 | 3xD1
1.25 M8 M10,M12 | FSH 08064 G17 1.251SO 8 | 6.40 7 173 | 64 | 2xD1
1.25 M8 M10,M12 | FSH 08064 G25 1.25 SO 8 | 6.40 7 253 | 64 | 3xD1

Bestellbeispiel: FSH 0604 E10 0.8 ISO MT3

UN Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinde

Beschichtung | P | M g H
MT3 ° o o o ® | <65 HRc

40 4 FSH 06021 D6 40 UN 6 2.10 4 6.3 58 2xD1
40 4 FSH 06021 D9 40 UN 6 2.10 4 9.2 58 3xD1
40 5 6 FSH 06024 D7 40 UN 6 2.45 4 7.0 58 2xD1
40 5 6 FSH 06024 D10 40 UN 6 2.45 4 10.2 58 3xD1
32 6 FSH 06025 D7 32 UN 6 2.55 4 7.8 58 2xD1
32 6 FSH 06025 D11 32 UN 6 2585 4 11.3 58 3xD1
32 8 FSH 06032 D9 32 UN 6 3.20 4 9.1 58 2xD1
32 8 FSH 06032 D13 32 UN 6 3.20 4 13.3 58 3xD1
32 10 FSH 06038 E10 32 UN 6 3.80 5 10.5 58 2xD1
32 10 FSH 06038 E15 32 UN 6 3.80 5 153 58 3xD1
28 1/4 FSH 06052 F13 28 UN 6 5.20 6 13.6 58 2xD1
28 1/4 FSH 06052 F20 28 UN 6 5.20 6 20.0 58 3xD1
24 5/16, 3/8 FSH 08066 F16 24 UN 8 6.60 6 16.9 64 2xD1
24 5/16, 3/8 FSH 08066 F24 24 UN 8 6.60 6 24.9 64 3xD1
20 1/4 FSH 06048 E14 20 UN 6 4.80 5 14.0 58 2xD1
20 1/4 FSH 06048 E20 20 UN 6 4.80 5 20.3 58 3xD1
Bestellbeispiel: FSH 08066 F24 24 UN MT3 ® Erste Wahl O Alternative
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MTH

ISO Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinde

Df
P
D d
_ Y
( ) 45°
'T <« | > A L ‘T )
< > Detail A
Beschichtung | P | M S H
MT11 ® ) ) o) ® | <62 HRc
0.5 M3 @= 4 | MTHO06024C5 0.5 ISO 6 2.4 3.6 3 5.3 59 |58
0.7 M4 @= 5 | MTH06031C7 0.7 ISO 6 3.1 4.3 3 7.4 8.0 |58
0.8 M5 @g= 6 | MTHO0604 C9 0.8 ISO 6 4.0 5.2 3 9.2 9.8 | 58
1.0 M6 @= 7 | MTHO08048 D101.0 ISO 8 4.8 6.4 4 105 | 11.3 | 64
1.0 g= 9 | MTH0806 D131.0 ISO 8 6.0 7.6 4 135 | 14.3 | 64
1.0 @=10 | MTH 1008 D16 1.0 ISO 10 8.0 9.6 4 165 | 17.3 | 73
1.25 | M8 @=10 | MTH 0806 D14 1.251SO 8 6.0 7.6 4 144 | 152 |64
15 M10 | @=12 | MTH 1008 D17 1.5 ISO 10 8.0 9.8 4 17.3 | 182 |73
15 @=14 | MTH1210 D2115 ISO 12 10.0 | 11.8 4 218 | 227 |84
175 | M12 | @g=12 | MTH 12095 D20 1.75 ISO 12 9.5 11.5 4 201 | 211 |84
Bestellbeispiel: MTH 08048 D10 1.0 ISO MT11
UN .
Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinde
N/
P )
D d Detail A
A - @A ‘T Beschichtung | P | M s H
< L > MT11 e | o | @ | 0| ® | <62HRc
40 5 6 MTH 06025 C6 40 UN 6 25| 3.7 3 6.0| 6.6| 58
32 6 MTH 06026 C5 32 UN 6|26]| 3.8 3 59| 65|58
32 8 MTH 06032 C7 32 UN 6 32| 44 3 75| 8.1| 58
32 10 12 MTH 06038 C9 32 UN 6 38| 50 3 91| 9.7| 58
28 1/4 MTH 08052 D11 28 UN 8 |52/ 6.8 4 11.3 |12.1| 64
28 7116, 1/2 MTH 12096 D20 28 UN | 12 | 9.6 |11.2 4 20.4 |21.2| 84
24 5/16, 3/8 |9/16, 5/8, 11/16| MTH 08066 D14 24 UN 8 |6.6| 8.0 4 14.3 |15.0| 64
20 1/4 MTH 06048 C12 20 UN 6 |4.8| 6.0 3 12.1 |12.7| 58
20 7/16, 1/2 3/4, 1 MTH 12092 D21 20 UN | 12 |9.2|10.8 4 21.0 |21.8| 84
18 5/16 | 9/16, 5/8 11/16 MTH 08057 C14 18 UN 8 |57| 75 3 14.8 |15.7| 64
16 3/8 3/4 MTH 10074 C16 16 UN | 10 |7.4| 9.2 3 16.7 |17.6| 73
14 7/16 7/8 MTH 10085 D20 14 UN | 10 |8.5| 9.9 4 20.9 [21.6| 73
13 1/2 MTH 12094 D22 13UN | 12 |9.4 | 11.4 4 22.5|23.5| 84
Bestellbeispiel: MTH 06048 C12 20 UN MT11 ® Erste Wah O Alternative

B11-7
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Die Umrechnung von

Schnittgeschwindigkeit in Drehgeschwindigkeit

Die Umrechnung der gewahlten Schnitt-
geschwindigkeit in die Drehgeschwindigkeit
erfolgt nach folgender Formel:

Vx1000 120 x 1000
N= = =1274 UPM

JTxD 3.14x 30

Innengewinde

Linksgewinde

Beispiel: V=120 m/min
D=30mm

N

%4

D = Schnittdurchmesser

Auflengewinde

Rechtsgewinde Linksgewinde
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Gewinde-Frdserauswahl

Fir Wendeplatten- & Vollhartmetall-Gewindefraser

Das folgende Diagramm versteht sich als ungeféahre Richtlinie beim Innengewinde frasen.
Das Diagramm passt fiir folgende Gewindearten: ISO, UN, WHIT, NPT, NPTF, BSPT und PG.

P = Gewindesteigung

Génge/ A
Zoll mm D = Werkzeugschneidedurchmesser

4 6.0
5.0
4.0
3.5
3.0
25

2 50
16 45

5
20 1.25 D=9 D
24 4

1.0
32

0.75 —
48 0.5} 3 7J —

‘ » d
mm| 4 5 6 7 8 91011121314 151618 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

\
[

8
10

D= 21 D=29

14

10

D
Bi=118

Beispiel

12

Jedes Werkzeug mit einem kleinen Schneidendurchmesser
kann ein Gewinde mit groBem Durchmesser herstellen.
Beispiel: Innengewinde M30 x 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 gewahlten Werkzeug

mit Schnittdurchmesser D =21 mm.

Rechtsgewinde

Gewabhlter Halter: SR0021 H21
Frasplatte: 2111.5 ISO MT7

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.
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CPT 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 auf unserer Webseite aufrufen:
www.cpt-gewindewerkzeuge.de/home

Beispiel: CNC Gewindefrdsprogramm fiir
Innengewinde

Rechtsgewinde (aufsteigende Frasoperation) von !
unten nach oben (Gleichlauffrdsen).

Das Programm ist fiir den Einsatz in Bearbeitungs-

zentren. Diese Programmiermethode braucht keinen
Werkzeugradiusausgleichswert, aul3er Offset fiir Verschleil3.

A = Radius der Werkzeugbahn
Do = Gewinde-Nenndurchmesser

_Do-D

A
2

D = Schnittdurchmesser

Standardprogrammierung --
G90 GO0 G54 G40 G17 G94X0Y0 S—M03 X
G43 H1 Z50.000 M08

G90 GO1 Z- (TO THREAD DEPTH) F5000

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

GO3 X(A/2) Y(A/2) Z(1/8 PITCH) 10 J(A/2) F-—

GO3 X0 YO Z(PITCH) I-(A) JO

GO3 X-(A/2) Y(A/2) Z(1/8 PITCH) 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=55

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 X0.000Y0.000 Z2.000 1-5.500 J0.000

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

GO1 G40 X-2.750Y-2.750 Z0.000 F5000

G90 GO0 Z50.000




Gewindefrasen Technischer Teil @\C.P.T

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.

1SO Material Schnittgeschwindigkeit m/min
MT7

Niedrig- & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl 115 - 280
P Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl 130 - 200
Legierter Stahl 105 - 180
Rostfreier Stahl, rostfreier Stahlguss 130 - 190
A Stahlguss 150 - 190
Gusseisen 80- 70
NE-Metalle und Aluminium 180 - 340
Kunstoff, Bronze, Messing 115 - 460
S Nickellegierungen, Titanlegierungen 25- 90

Empfohlene Vorschubrate: 0.05-0.15 mm
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Schnittdaten
Slim MT Typ

MT17 Die NEUE Feinstkorn Hartmetallsorte mit einer PVD Mehrlagenbeschichtung bietet hohe
Leistung unter allen Bearbeitungsbedingungen. Die neue Sorte gewahrleistet eine hohe
Abriebfestigkeit und ist flr eine Vielzahl von Werkstoffen geeignet, darunter zéhe und

schwer zerspanbare Materialien sowie hochlegierte Stahle.

Gegliiht < 0.25% C 110-220
Unlegierter Stahl Gegliht =0.25% C 100-210
und Stahlguss, Gegliiht = 0.55% C 90-150 (0.055*D) /22
Automatenstahl Vergiitet < 0.55% C 70-140
Verglitet = 0.55% C 55-70
Niedrig legierter Stahl und Geglitht 60-110
Jeliges . Vergitet 60-90
(weniger als %5 Legierungsgehalt)
) (0.055*D)/22
Hochlegierter Stahl, Stahlguss Geglitht 5590
und Werkzeugstahl Vergitet 45-80
Ferritisch 90-200
Martensitisch 80-160 (0.055*D) /22
Nichtrostender Stahl und Stahlguss | Austenitisch 60-110
hochlegierter Austenitstahl und Duplex 40-70 (0.045*D) /22
Ferritisch 90-125
Gusseisen mit Kugelgraphit (GGG)
Perlitisch 90-110
Ferritisch 110-145
Grauguss (GG) (0.055*D) /22
Perlitisch 80-125
Ferritisch 110-125
Temperguss
Perlitisch 80-120
Nicht aushartbar 135-350
Aluminium-Knetlegierungen
Ausgehértet 100-270
Nicht aushartbar < 12% Si 90-270 90-270
Aluminium-Gusslegierungen Ausgehartet 90-225 .
hochwarmfest > 12% Si 90-180 (005*D)/22
Automatenkupfer > 1% Pb 70-225
Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 70-180
Elektrolytkupfer 70-270
. . Thermoplaste, Faserverbundwerkstoffe, 70-270
Nichtmetallische Werkstoffe Hartgummi 70-270
Hochtemperatur-Superlegierung Gegliiht 30-50
(Fe-basiert) Ausgehartet
Hochtemperatur-Superlegierung el 2545 (0.038*D) /22
(Ni oder Co-basiert) Ausgehartet
gegossen
Titanlegierung Alpha + Beta Legierungen, Ausgehartet 30-40

D= Halter Schnittdurchmesser.
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Spiral-Gewindefrdsplatten
Schnittgeschwindigkeit und Vorschub Auswahl

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

1SO Material Schnittgeschwindigkeit m/min
MT7

Niedrig- & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl 145 - 360
P Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl 165 - 255
Legierter Stahl 135 - 230
Rostfreier Stahl, rostfreier Stahlguss 165 - 245
i Stahlguss 190 - 245
Gusseisen 100 - 220
NE-Metalle und Aluminium 230 - 440
Kunstoff, Bronze, Messing 145 - 590
S Nickellegierungen, Titanlegierungen 30 - 115

Empfohlene Vorschubrate: 0.05-0.15 mm

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

Die Umrechnung von Schnittgeschwindigkeit in Drehgeschwindigkeit.

Spiralgenutete Frasplatten
Schnittgeschwindigkeit und Vorschub Auswahl

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

1SO Material Schnittgeschwindigkeit (m/min)
MT7

Niedrig- & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl 200 - 330
P Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl 170 - 235
Legierter Stahl 100- 195
Rostfreier Stahl, rostfreier Stahlguss 180 - 230
A Stahlguss 180 - 230
Gusseisen 200 - 350
Non-Ferrous and Aluminum 500 - 1100
Kunstoff, Bronze, Messing 400 - 1500
Nickellegierungen, Titanlegierungen 30- 55
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Schnittdaten
D-Thread Fraser

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

ISO Vil Schnittg((rer']s/(r:;livr\]/;ndigkeit
Niedrig- & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl <0.55%C 100 - 205
P Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl =0.55%C 100 - 180
Legierter Stahl, Vergitungsstahl 100 - 140
Rostfreier Stahl, rostfreier Stahlguss - Free Cutting 85 -125
. Rostfreier Stahl, rostfreier Stahlguss - Austenitisch 80 - 115
Stahlguss 115 - 155
Gusseisen 75 - 145
Aluminum =12%Si, Kupfer 150 - 300
Aluminum >12% Si 150 - 300
Kunstoff, Bronze, Messing 100 - 350
S Nickellegierungen, Titanlegierungen 45 - 95

Empfohlene Vorschubrate: 0.07-0.15 mm
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Schnittdaten
CMT Typ

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

Vorschub mm/Zahn

ISO Material m)lrgin Schnittdurchmesser=D
210 212 218 225
Niedrig- & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl <0.55%C 60 - 120 0.16 0.17 0.20 0.22
P Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl 20.55%C 60- 90 0.14 0.16 0.20 0.22
Legierter Stahl, Vergltungsstahl 50- 80 0.10 0.12 0.16 0.18
Rostfreier Stahl, rostfreier Stahlguss - Free Cutting 70 - 100 0.10 0.11 0.15 0.17
L Rostfreier Stahl, rostfreier Stahlguss - Austenitisch 60- 90 0.10 0.11 0.15 0.17
Stahlguss 70- 90 0.10 0.12 0.16 0.18
Gusseisen 40- 80 0.16 0.17 0.20 0.22
Aluminum =12%Si, Kupfer 100 - 200 0.16 0.17 0.20 0.22
Aluminum >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
Nickellegierungen, Titanlegierungen 20- 40 0.07 0.07 0.10 0.12
Gehérteter Stahl 45 - 50HRc 60- 70 0.09 0.09 0.13 0.15
H Gehérteter Stahl 50 - 55HRc 50- 60 0.08 0.08 0.12 0.14

90°
punk; _ Eiptauch- stollung

o

Gewinde Austritt
Frasen  bogen
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Schnittdaten
CMT Spiralgenutete Platten

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 fir alle Regel und
Feingewinde einsetzbar.

Vorschub mm/Zahn
1ISO . Schnittgeschwindigkeit Schnittdurchmesser = D
Material )
Standard m/min
216-@35

Niedrig- & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl <0.55%C 60 - 120 0.14-0.24
P Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl 20.55%C 60 - 90 0.12-0.24
Legierter Stahl, Vergutungsstahl 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

Gusseisen 40 - 80 0.14-0.24
Aluminum =12%Si, Kupfer 100 - 200 0.14 - 0.26
Aluminum >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
Geharteter Stahl, 45-50HRc 60- 70 0.07 - 0.17
Geharteter Stahl, 51-55HRc 50 - 60 0.06 - 0.16




Gewindefrasen Technischer Teil A@\C.P.T

Schnittdaten ad
CMT Scheibenfraser -

0

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

ISO Material Schnittgesch_windigkeit Vorschub
Standard m/min 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, Vergutungsstahl 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
Gusseisen 40 - 80 0.05-0.15
Aluminum <12%Si, Kupfer 100 - 200 0.05 - 0.25
Aluminum >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

1SO Material mYn(iin Schnittdurchmesser=D
@2 | @3 | @4 | @6 | @8 | @10 | @12 | @14 | @16 | @20 | @25
Niedrig- & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl <0.55%C | 90 - 200 | 0.03 | 0.04 | 0.04| 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11 | 0.12 | 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, Vergutungsstahl
Rostfreier Stahl, ferritisch 55-130 | 0.02 | 0.03 | 0.03| 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11
M Rostfreier Stahl, austenitisch 55-100 | 0.02 | 0.02 | 0.03| 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10
Stahlguss 120-135 | 0.02 | 0.02 | 0.03| 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10
Gusseisen 65-120 | 0.03 | 0.04 | 0.04| 0.06 | 0.07 [ 0.08 | 0.09 | 0.11 | 0.12 | 0.15 | 0.18
Aluminum <12%S3i, 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
Aluminum >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 | Nickellegierungen, Titanlegierungen 20- 70 | 0.02 | 0.02 | 0.02|0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.05
Flr Fraser mit langer Schneide ist die Vorschubrate auf 40 % reduzieren.
MTB, MTZ, EMT Typ
Vorschub mm/Zahn
1SO Material m)lnfin Schnittdurchmesser=D
@2 | @3 | @4 | 96 | @8 | @10 | @12 | @14 | @16 | @20 | @25
Niedrig- & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl <0.55%C| 100 - 250 | 0.03 | 0.04 | 0.04| 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11 | 0.12 | 0.15 | 0.18
P | Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl 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 Stahl, Vergiitungsstahl 90-160 |0.02 | 0.02 | 0.03|0.03 | 0.04 |0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10
Rostfreier Stahl, ferritisch 60-160 |0.02 | 0.03 | 0.03| 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11
M Rostfreier Stahl, austenitisch 60-120 |0.02 | 0.02 | 0.03] 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10
Stahlguss 130-170 | 0.02 | 0.02 | 0.03| 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10
Gusseisen 70-150 | 0.03 | 0.04 | 0.04| 0.06 | 0.07 [ 0.08 | 0.09 | 0.11 | 0.12 | 0.15 | 0.18
Aluminum <12%S3i, 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
Aluminum >12% 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 | Nickellegierungen, Titanlegierungen 20- 80 |0.02|0.02 | 0.02]0.03|0.03|0.03|0.03 | 0.040.040.04 | 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.

Vorteile
® Zur Herstellung von Gewinden in mittleren @ Bietet eine hohe Steifigkeit und Stabilitat
und tiefen Bohrungen. (Vibrationsarm).
° Zur Herstellung von Gewinden, die bis ® Auch tiefe Gewinde werden in einem Durchgang
zum Grund gefrast werden missen. hergestellt.
® Geringer Schnittdruck aufgrund der verkiirzten
Schneide.

SChnittdaten ® Gewinde bis zu einer Lange von 3xD

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

Vorschub mm/Zahn
1SO Material ve Schnittdurchmesser=D
m/min

210 212 @14 216 220 225

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
Gusseisen 70-150 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.10 | 0.12
Aluminum < 12%Si, Kupfer 150-350 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.10 | 0.12
Aluminum > 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
Sonderlegierungen und Titan 20- 80 | 0.02 0.02 0.02 0.03 0.03 0.03

Ausgangs- .
punkt Gewinde- Endpunkt
frasen
) Ausgang-  Gewinde-
Gewinde- sposition frasen
frasen (2. Schritt) (2. Schritt)

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

® CPT hat eine einzigartige Linie der Vollhartmetallfraser fiir erhohte
Produktivitat und hohe Arbeitsleistung entwickelt.

@ Eine hohe Anzahl von Nuten ermoglicht uns eine wesentlich kiirzere

FMT vs. Gewindebohrer

Eigenschaften FMT Gewindebohrer
Gewinde bis zum Bohrgrund Mdoglich Nicht mdglich
Maschinenbelastung Sehr gering Hoch
Oberflachengite des Gewindes Hoch Mittel
Prozesssicherheit Sehr sicher, beso?ders bei teuren Mittel
Werksticken
Gewindegeometrie Sehr genau Mittel
Bearbeitungszeit Gleich oder schneller als ein Gewindebohrer Schnell

4 Testbericht A

Anwendung

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

Fase: 0.9 mm

Material des Werkstiickes
Stahl SAE 4340

Werkzeugbeschreibung

FMTO08048F10 1.0 ISO — mit Innenkihlung
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: 2,170 threads
\Bearbeitungszeit: 1.5 Sekunden /
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Schnittdaten
FMT - Fast MT Typ

MTS8 Feinstkorn Hartmetall mit einer Aluminium-Titan-Nitrid Mehrlagenbeschichtung (ISO K10-K20).
Sehr hohe Temperaturbesténdigkeit und weiche Schnitte fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten
garantieren beste Standzeiten. Generell fiir alle Regel und Feingewinde einsetzbar.

Vorschub mm/Zahn
ISO : Ve Schnittdurchmesser = D
Standard Material m/min
@5 26 @8 @10 212
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 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

Gusseisen 70 - 150 0.04 0.06 0.07 0.08 0.09
Aluminum < 12%Si, Kupfer 150 - 350 0.04 0.06 0.07 0.08 0.09
Aluminum > 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
Nickellegierung, Titanlegierung 20- 80 0.02 0.03 0.03 0.03 0.03
Gehérteter Stahl, 45-50HRc 60- 70 0.02 0.03 0.03 0.03 0.03
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AMT - Vollhartmetallfrdser
fiir die Aluminiumbearbeitung

Vollhartmetallfraser zur Aluminiumbearbeitung.

Bei der HSC-Bearbeitung von Aluminium werden Werkzeuge bendétigt, welche eine hohe
Oberflachenglite, effiziente Spanabfiihrung, Resistenz gegeniiber Kantenbruch und eine
geringe Anhaftung des klebrigen Materials an der Schneide bieten.

Eigenschaften:

Optimierte Hartmetallqualitat flir Aluminium, Guss und rostfreie Stahle.
Mit zylindrischem Schaft (Weldonschaft auf Nachfrage mdoglich).

Mit Innenkiihlung.

Eine unbeschichtete, scharfe Schneidkante.

Hohe Gewindequalitat.

Das Werkzeug kann fiir Rechts- und Linksgewinde benutzt werden.
Zusatzliche Fraser mit Schneide zum Anfasen.

Schnittdaten
AMT

K20 Unbeschichtete Feinstkornqualitat flir Aluminium und Nichteisenmetalle,
rostfreien Stahl und Titan.

Vorschub mm/Zahn
Stallﬁc(i)ard Material mYn:in Schnittdurchmesser = D
D<4 4<D<9 D=9
thol'ggsti‘ﬁ“gt'gﬁ:';%gg;rc 50-140 0.005-0.03 0.01-0.05 0.02-0.10
P :g_;g'o/"o%gie”er Kohlenstoffstahl 60-130 0.005-0.02 0.01-0.04 0.02-0.09
Legierter Stahl
Rostfreier Stahl, ferritisch 40-120 0.005-0.02 0.01-0.04 0.02-0.09
M Rostfreier Stahl, austenitisch
Stahlguss 70-120 0.005-0.03 0.01-0.05 0.02-0.10
Gusseisen 50-120 0.005-0.03 0.01-0.05 0.02-0.10
Aluminum =12%Si, Kupfer 130-250 0.005-0.04 0.01-0.06 0.02-0.13
Aluminum >12%Si 80-180 0.005-0.04 0.01-0.06 0.02-0.13
Kunstoff, Bronze, Messing 80-180 0.005-0.04 0.01-0.06 0.02-0.13
Nickellegierung, Titanlegierung 20- 80 0.005-0.02 0.01-0.04 0.02-0.09
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Schnittdaten
Mini-Gewindefraser MTS, MTI und FMTI Typ

MT7 Ultra-Feinstkorn-Qualitat 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 fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten
garantieren beste Standzeiten. Generell fiir alle Regel und Feingewinde einsetzbar.

MT11 Ultra-Feinstkorn-Hartmetall mit PVD-Dreilagenbeschichtung

Vorschub mm/Zahn
ISO Material e Schnittdurchmesser = D

Standard (m/min)
@1 @15 @2 | @3 | P4 | @5 | 96 | @7 | @8 | @9 ©10|912 914 @16

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

P | Hoch-Legierter Kohlenstoffs-
tahl 20.55%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 50- 80/0.03|0.04/0.04/0.05|0.05|0.060.07|0.07|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 |0.06|0.07|0.08/0.09/0.10|0.11|0.12|0.13
M Rostfreier Stahl, austenitisch| 60- 90|0.02|0.03|0.03|0.04|0.05|0.06|0.06(0.07|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
Gusseisen 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|0.18|0.18
Aluminum =12%Si, Kupfer |100-200 |0.04|0.05|0.05|0.07 |0.09|0.11 |0.13|0.14|0.15/0.16|0.160.17|0.18|0.18

Aluminum >12%Si 60-1400.03/0.03|0.03|0.04|0.05/0.06 | 0.06|0.07|0.08|/0.09/0.10/0.11|0.13|0.14

Kunstoff, Bronze, Messing 50-200/0.09/0.10|0.11/0.12|0.14|0.16|0.180.19/0.19|0.19|0.19/0.19|0.20 | 0.20

Nickellegierung,
Titanlegierung

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° 90°
Start- Eintauch- Gewinde  Austritt- End-
punkt Werkzeugaus- bogen Frasen bogen stellung

gangsstellung @ @
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Mini-Gewindefrdser vs. Gewindebohrer

Eigenschaften Mini-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 Ofter moglich
Werkzeugbruch Nahezu unmaéglich Hoch
Gleiche Fraser fur verschiedene
Fréasdurchmesser Reichweite Fréasdurchmesser mit der gleichen Spezieller Gewindebohrer notwendig
Steigung
Frasdurchmesser Reichweite Gleicher Fraser fir beide Gewinde Spezielle Gewindebohrer notwendig
Profil Vollprofil Teilprofil

Schnittdaten
MTSB

Vorschub
Fz [mm/Zahn
ISO Material Ve q [ ]
Standard [m/min] Schnittdurchmesser=D

a1 @1.5 a2 a3 a4 @5

Niedrig- & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl 60-120 0.04 0.05 0.05 007 0.09 011

< 0.55%C

P Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl = 0.55%C 60- 90 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.08 | 0.09
Legierter Stahl 50- 80 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06
Stainless Steel - Free Cutting 70-100 0.02 0.03 0.03 0.04 0.05 0.06

M Stainless Steel - Austenitisch 60- 90 0.02 0.03 0.03 0.04 0.05 0.06
Stahlguss 70- 90 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06
Gusseisen 40- 80 0.04 0.05 0.05 0.07 0.09 0.11
Aluminum < 12%Si, Kupfer 100-200 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.07 | 0.09 | 0.11
Aluminum > 12%Si 60-140 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.06
Kunstoff, Bronze, Messing 50-200 0.09 0.10 0.11 0.12 0.14 0.16
Nickellegierung, Titanlegierung 20- 40 0.03 0.03 0.03 0.04 0.04 0.05

Geharteter Stahl, 45-50HRc 60- 70 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06




Gewindefrasen Technischer Teil A@\C.P.T

Schnittdaten
DMT Typ

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

Cutting Vorschub mm/zZahn
ISO Material Speed

"N gs | pa | @5 | @6 | we | @o | g0 | @12
ety & Mite-Legierter KonlenstoSahl | 60120 | 0.02 | 0.08 | 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 Stah 50- 80 | 0.015 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 002 | 0.03 | 0.03 | 0.04
Rostireier Stah, ferriisch 70-100 | 0.015 | 002 | 0.02 | 002 | 002 | 0.03 | 0.03 | 0.03
M 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 | 002 | 0.02 | 002 | 002 | 0.03 | 0.03 | 0.04
Gusseisen 40- 80 | 0.02 | 003 | 003 | 004 | 005 | 0.05 | 0.05  0.05
Aluminum <12%Si, Kupfer 100-200 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05
Aluminum >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

Cutting Vorschub mm/Zahn
ISO Material Speed

m/min
@2 @3 @4 @5 26 @8 29 @10 | @12

Low and Medium Carbon
Steels < 0.55%C

P | Hoch-Legierter Kohlenstoffs-
tahl = 0.55%C

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

Legierter Stahl 50- 80| 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04
Rostfreier Stahl, ferritisch 70-100| 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.03
M 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
Gusseisen 40- 80| 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05
Aluminum <10%Si, Kupfer 100 - 200| 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05
Aluminum >10% 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

S Nickellegierung, Titanlegierung

. 20- 40| 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.06
und Superlegierung

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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Schnittdaten
MT Drill - MTD

K20 Unbeschichtete Feinstkornqualitat fiir Aluminium und Nichteisenmetalle, rostfreien Stahl und Titan.

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

Vorschub mm/r Vorschub mm/Zahn
Ve Schnittdurchmesser = D Schnittdurchmesser = D
SO Material i
Standard Bohren Frasen
K20 MT7 D=4 4<D<6 D=6 D=4 4<D<6 D=6
Gusseisen 50- 80 | 80-120 | 0.10-0.15 | 0.15-0.20 | 0.15-0.30 [0.005-0.03| 0.01-0.05 | 0.02-0.10

Aluminum <12%Si,

Kupfer 100-250 |100-350 | 0.06-0.10 | 0.10-0.20 | 0.20-0.30 |0.005-0.04| 0.01-0.06 | 0.02-0.13

Aluminum >12%Si 80-180 | 0.05-0.07 | 0.10-0.15 | 0.15-0.25 {0.005-0.04| 0.01-0.06 | 0.02-0.13

Kunstoff, Bronze,
Messing

MT Drill Arbeitszyklus

Startpunkt > Endpunkt

Rechtsschneidend

60-100 | 80-180 | 0.10-0.20 | 0.20-0.30 | 0.20-0.30 |0.005-0.04| 0.01-0.06 | 0.02-0.13

Hoch Eintauch- Gewinde- Austritts-
bewegen bogen frasen bogen
Bohren & = 1o p 1/8xP 1xP 1/8xP

Anfasen




Gewindefrasen Technischer Teil A@\C.P.T

Schnittdaten
Mini-Gewindefraser MTSH und FSH

MT9 Ultra-Feinstkorn Hartmetall mit einer speziellen PVD dreifach Beschichtung.

MT6 Ultra-Feinkarbid-Sorte mit hoher Harte und Zahigkeit bietet eine hervorragende Losung flir die
Bearbeitung von Stahlen, rostfreien Stahlen und Superlegierungen auf Ni- oder Ti-Basis. Mit einer
universellen PVD-Mehrlagenbeschichtung, bietet eine hohe Hitze- und Verschleilbestéandigkeit.

MT3 Ultrafeine Hartmetallsorte mit PVD-Mehrlagenbeschichtung flir die Bearbeitung von Super
Legierungen und harten Werkstoffen bis zu 65 HRc. Bietet hochste Kantenstabilitat mit hoher
Hitze- und Verschleilbestandigkeit. Fiir erh6hte Produktivitdt und hohe Leistung.

Linkslaufende Spindeldrehrichtung code M04

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

S |Sonderlegierungen und Titan

0.06
0.05
0.04

0.06
0.05
0.04

0.07
0.06
0.05

0.07
0.06
0.05

0.08
0.07
0.06

0.08
0.07
0.06

0.09
0.08
0.07

0.10
0.09
0.08

0.11
0.10
0.09

45 -50
518155
56 - 62

60-70
50 - 60
40 - 50

0.03
0.02
0.01

0.04
0.03
0.02

0.04
0.03
0.02

0.05
0.04
0.03

0.05
0.04
0.03

H |Geharteter Stahl

90° 90°
Start- Eintauch- Gewinde Austritt-
punkt bogen Frasen bogen

gmgestaung €D o o

Endstellung

Bearbeitungsbeispiel

Anwendung Innengewinde M4 X 0.7
Gewindetiefe 8.0 mm
Materialart Werkzeugstahl: D2
Harte 60-62 (HRc)
CWerkzeug MTSH06031C9 0.7 ISO )
) Schnittgeschwindigkeit: 44 m / min
R verte Vorschub: 0.03 mm / Zahn
Maschine Mori Seiki VN5000
Steuerung Fanuc
KuhImittel Emulsion
CStandzeit 84 Teile )
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Schnittdaten
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
Hochverglitete Legierungen

Gehérteter Stahl 45-50 |70-80 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07
H - 51-55 | 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

Fir Fraser mit langem Uberhang die Schnittgeschwindigkeit um 40% herabsetzen.

Ausgangsposition

Gewindefrasen
Anfasen




VHM-Fraswerkzeuge ‘ B13

Demonstration

Zur Stechbearbeitung mit gro3er Auskraglange

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

e Ermdglicht groBe Auskraglange. e Langere Standzeit durch spezielle Mehrfach-
e KihImittelaustritt aus der Nute verlangert die Beschichtung.
Standzeit und kiihlt optimal die Zdhne. e Kirzere Bearbeitungszeit durch mehrere (3-5)
e Spiralnuten erlauben einen weichen Schnitt. Schneiden.
Inhalt: Seite: Inhalt: Seite:
Produktbezeichnung 2 Zirkularfraser fiir Radien
Zirkularfraser fir Einstiche Innere Kithimittelzufuhr mit Nutenaustritt 4
Innere Kithimittelzufuhr mit Nutenaustritt 3 Zirkularfraser fir tiefe Einstiche

v b

Technischer Teil




&.CPT, VHM-Fraswerkzeuge

Produktbezeichnung

VHM-Fraswerkzeuge - Bestellcodes

MPGH Joosdcis) N

o Anzahl der W=Stechbreite
G = Fraser zum D =Tief . a
Stechfrisen Schneiden 08 =0.8 mm
C=3 10=1.0mm
D=4
Y E=5 R=Radius
Schaftdurchmesser F B 5
06= 6mm B 05=05mm
08= 8mm 06=0.6 mm
10=10 mm Y Y
12 = }é mm Ungeféhre Hartmetallqualitat
=16 mm Schnittlange MT8
8= 8mm
10=10mm
Y

Schnittdurchmesser
06 =6 mm




VHM-Fraswerkzeuge &.C.PT

Zirkularfraser fiir Einstiche

Innere Kiithimittelzufuhr mit Nutenaustritt
Innen- und AuBBenbearbeitung

A
Y

Fiir groe Auskragldangen

0.50 0.6 7> 4 *MG 0604 C4 WO05 6 4.0 3 4.2 51
1.00 0.6 7> 4 *MG 0604 C4 W10 6 4.0 3 4.2 51
0.80 0.8 7> 6 MG 0606 C8 W08 6 6.0 3 8.0 58
1.00 1.0 7> 6 *MG 0606 C7 W10 6 6.0 3 7.0 58
1.50 1.0 7> 6 *MG 0606 C7 W15 6 6.0 3 7.0 58
1.00 1.2 o= 7.8 MG 08078 D10 W10 8 7.8 4 10.0 64
1.50 1.5 o= 7.8 MG 08078 D15 W15 8 7.8 4 15.0 64
2.00 15 o= 7.8 MG 08078 D15 W20 8 7.8 4 15.0 64
1.20 1.4 o= 9.8 MG 10098 D20 W12 10 9.8 4 20.0 73
1.50 2.0 o= 9.8 MG 10098 D20 W15 10 9.8 4 20.0 73
2.00 2.0 2= 9.8 MG 10098 D20 W20 10 9.8 4 20.0 73
1.50 2.2 2=12 MG 1212 E30 W15 12 12.0 5 30.0 84
2.00 2.2 =12 MG 1212 E30 W20 12 12.0 5 30.0 84
3.00 2.2 9=12 MG 1212 E30 W30 12 12.0 ) 30.0 84
1.40 1.8 2=16 MG 1616 E30 W14 16 16.0 5 30.0 101
1.70 2.0 2=16 MG 1616 E40 W17 16 16.0 5 40.0 101
1.95 2.2 2=16 MG 1616 E45 W19 16 16.0 5 45.0 101

Bestellbeispiel:: MG 10098D20 W12 MT8

*Ohne Innenkiihlung




&.CPT VHM-Fraswerkzeuge

Zirkularfrdser fiir Radien

Innere Kiihimittelzufuhr mit Nutenaustritt | >
*Innen- und AuBBenbearbeitung 1 ,

A

Fiir groBe Auskragldangen

0.5 1.00 0.6 2> 4 *MG 0604 C4 R05 6 4.0 3 4.2 51
0.5 1.00 0.8 2> 6 MG 0606 C8 R05 6 6.0 3 8.0 58
0.75 1.50 1.0 @> 6 *MG 0606 C7 RO75 6 6.0 3 7.0 58
0.5 1.00 1.0 o= 8.8 MG 10088 D16 RO5 10 8.8 4 16.0 73
0.6 1.20 1.0 2=10 MG 1010 D20 R06 10 10.0 4 20.0 73
0.75 1.50 2.0 2=10 MG 1010 D20 RO75 10 10.0 4 20.0 73
1.00 2.00 2.0 2=10 MG 1010 D20 R10 10 10.0 4 20.0 73
0.9 1.80 14 9=12 MG 1212 D30 R09 12 12.0 4 30.0 84
1.0 2.00 1.6 2=16 MG 1616 E40 R10 16 16.0 5 40.0 101
15 3.00 2.2 2=16 MG 1616 E40R15 16 16.0 5 40.0 101

Bestellbeispiel:: MG 1010 D20 R06 MT8
*Ohne Innenklhlung

Zirkularfrdser fiir tiefe Einstiche

Innere Kiihimittelzufuhr mit Nutenaustritt

MGD 10195 F W15 15 0.1 4.5 @>19.5 10 19.5 6 128
MGD 10195 F W20 2.0 0.1 4.5 ?>19.5 10 19,5 6 128
MGD 10195 F W30 3.0 0.1 4.5 @>19.5 10 19.5 6 128
MGD 10195 F W35 &5 0.1 4.5 @>19.5 10 185 6 128
MGD 10195 F W40 4.0 0.1 4.5 @>19.5 10 19.5 6 128
MGD 10195 F W50 5.0 0.1 4.5 2>19.5 10 19.5 6 128

*Gleiches Werkzeug fiir Innen-und AuBBeneinstechen
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Technischer Teil

Schnittdaten

Vorschub mm/Zahn

ISO Material Ve Schnittdurchmesser = D

m/min

@15 @2 | @3 | 04 | @5 | @6 | @7 | @8 | @9 |@10| @12 | 014 | D16

Egehdlggst%ﬁ,\;ltlgﬁ:t%ggegﬁzg 60-120 |0.03|0.04| 0.050.06 |0.08 | 0.09|0.10 | 0.11|0.11 | 0.11|0.12|0.13|0.13

P :g?g;/fgie”er NS 60-90 |0.02|0.04| 0.04 0.06 0.06|0.07 0.08|0.09 0.10|0.10 0.1 |0.12 0.13
Legierter Stahl, Vergiitungsstahl 50-80 |0.02|0.03| 0.04/0.04|0.04|0.05|0.05|0.06 | 0.06|0.07 | 0.08 |0.09 0.10
Rostireier Stah, ferritisch 70-100 | 0.01|0.02| 0.03 0.04 |0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.08 | 0.09

M Rostireier Stahl, austenitisch 60-90 |0.01|0.02| 0.030.04|0.04|0.040.050.06 | 0.06|0.07 | 0.08 |0.08 | 0.09
Stahiguss 70-90 |0.02|0.03| 0.04/0.04 | 0.04|0.05|0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.08 |0.09 | 0.10
Kugelgraphit Temperguss 40-80 |0.03|0.04| 0.05/0.06|0.08]0.09|0.10|0.11 | 0.11|0.11 | 0.12 013 0.13
Aluminium < 12%Si, Kupfer 100-200 | 0.03 | 0.04 | 0.05 0.06 | 0.08 |0.09 |0.10|0.11 | 0.11 | 0.11 | 0.12| 0.13 | 0.13
Aluminium > 12% Si 60-140 |0.02|0.02| 0.03 0.04 |0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.10
Kunstoff, Bronze, Messing 50-200 |0.06(0.08| 0.08/0.10/0.110.13/0.13|0.13|0.13{0.13|0.13/0.14 | 0.14

S | Sonderlegierungen und Titan 20-40 |0.02|0.02| 0.03/0.03|0.04|0.04|0.04|0.04 | 0.05|0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.06
H | Geharteter Stahl <50 HRc 60-70 |0.02|0.03| 0.040.040.04]0.04|0.05|0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.08




