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&aC.PT. Gewindedrehplatten

DS/ Doppelseitige Gewindedrehplatten und Halter

C.P.T. présentiert lhnen die neue Produktlinie von beidseitig geschliffenen
Gewindedrehplatten mit 6 Schneidkanten, um Kosten einzusparen.

® Leistungssteigerung dank den 6 Schneidkanten.

® U-Type Platten fiir eine Vielzahl von Teilprofilen und
Standardprofilen.

Gleiche Platte flir Rechts- und Linksgewinde.
Einsparung von Anschaffungskosten.

® Neuartige Unterlegplatte mit Anti-Vibrationsgeometrie, um die
Gewindedrehplatte passgenau in dem Halter zu fixieren.

® Einfacher Plattenaufbau, dadurch lasst sich diese schnell wechseln.

Teilprofil 60°

Steigung Steigung L I.C. AUBEN INNEN X Y T
mm Gange/Zoll Zoll Bestellcode Bestellcode

1.75-3.0 14-8 16U  3/8U 16U ER/L G60-6 16U IR/L G60-6 14 71 4.5

05 -3.0 48-8 16U  3/8U 16U ER/L AG60-6 16U IR/L AG60-6 14 71 4.5

35 -50 7-5 16U  3/8U 16U ER/L N60-6 16U IR/L N60-6 12 73 4.5

Lieferbare Beschichtungen: BMA und MXC

Teilprofil 55°

Steigung Steigung L I.C. AUBEN INNEN X Y T
mm Géange/Zoll Zoll Bestellcode Bestellcode

1.75-3.0 14-8 16U  3/8U 16U ER/L G55-6 16U IR/L G55-6 1.4 7.1 4.5

05 -38.0 48-8 16U  3/8U 16U ER/L AG55-6 16U IR/L AG55-6 14 71 45

35 -5.0 7-5 16U  3/8U 16U ER/L N55-6 16U IR/L N55-6 1.2 7.3 4.5

Lieferbare Beschichtungen: BMA und MXC
Fur technische Informationen nutzen Sie bitte unseren Hauptkatalog




Gewindedrehplatten

& CPT

ISO

Steigung
mm

1.5
1.75
2.0
2.5
3.0
3.5
4.0
4.5
5.0

16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U

I.C.
Zoll

3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U

AUBEN

Bestellcode

16U ER/L 1.5 ISO-6
16U ER/L 1.75 ISO-6
16U ER/L 2.0 ISO-6
16U ER/L 2.5 1SO-6
16U ER/L 3.0 ISO-6
16U ER/L 3.5 ISO-6
16U ER/L 4.0 ISO-6
16U ER/L 4.5 1SO-6
16U ER/L 5.0 ISO-6

Lieferbare Beschichtungen: BMA und MXC

UN - unified UNC, UNF, UNEF, UNS

Steigung
Gange/Zoll

16
14
13
12
11.5
11
10
9

a O N

16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U

I.C.
Zoll

3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U

AUBEN

Bestellcode

16U ER/L 16 UN-6
16U ER/L 14 UN-6
16U ER/L 13 UN-6
16U ER/L 12 UN-6
16U ER/L 11.5 UN-6
16U ER/L 11  UN-6
16U ER/L 10 UN-6
16UER/L 9 UN-6

16U ER/L 8 UN-6
16UER/L 7 UN-6
16UER/L 6 UN-6
16UER/L 5 UN-6

Lieferbare Beschichtungen: BMA und MXC

Fur technische Informationen nutzen Sie bitte unseren Hauptkatalog

INNEN

Bestellcode

16U IR/L 1.5 1SO-6
16U IR/L 1.75 1ISO-6
16U IR/L 2.0 1SO-6
16U IR/L 2.5 1SO-6
16U IR/L 3.0 1SO-6
16U IR/L 3.5 1SO-6
16U IR/L 4.0 1SO-6
16U IR/L 4.5 1SO-6
16U IR/L 5.0 1SO-6

INNEN

Bestellcode

16U IR/L16 UN-6
16U IR/L 14 UN-6
16U IR/L 13 UN-6
16U IR/L12 UN-6
16U IR/L 11.5 UN-6
16U IR/L11  UN-6
16U IR/L10 UN-6
16UIR/L 9 UN-6

16UIR/L 8 UN-6
16UIR/L 7 UN-6
16UIR/L 6 UN-6
16UIR/L 5 UN-6

1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6

1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6

6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9

6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9

4.5
4.5
4.5
4.5
4.5
4.5
4.5
4.5
4.5

4.5
4.5
4.5
4.5
4.5
4.5
4.5
4.5
4.5
4.5
4.5
4.5




&aC.PT. Gewindedrehplatten
Whitworth 55° &sw, esk esp, sss A

AN

Segwg | IC AUBEN INNEN « vy 1
in Bestellcode Bestellcode

16 16U 3/8U 16U ER/L 16 W-6 16U IR/L 16 W-6 1.6 6.9 4.5

14 16U 3/8U 16U ER/L 14 W-6 16U IR/L 14 W-6 1.6 6.9 4.5

12 16U 3/8U 16U ER/L 12 W-6 16U IR/L 12 W-6 1.6 6.9 4.5

11 16U 3/8U 16U ER/L 11 W-6 16U IR/L 11 W-6 1.6 6.9 4.5

10 16U 3/8U 16U ER/L 10 W-6 16U IR/L 10 W-6 1.6 6.9 4.5

9 16U 3/8U 16U ER/L 9 W-6 16U IR/L 9 W-6 1.6 6.9 4.5

8 16U 3/8U 16U ER/L 8 W-6 16U IR/L 8 W-6 1.6 6.9 4.5

7 16U 3/8U 16U ER/L 7 W-6 16U IR/L 7 W-6 1.6 6.9 4.5

6 16U 3/8U 16U ER/L 6 W-6 16U IR/L 6 W-6 1.6 6.9 4.5

5 16U 3/8U 16U ER/L 5 W-6 16U IR/L 5 W-6 1.4 7.2 4.5

Lieferbare Beschichtungen: BMA und MXC

Steigung 1.C. AUBEN INNEN

Gange/Zoll . in Begallcode Bestellcode X v !

14 16U 3/8U 16U ER/L 14 NPT-6 16U IR/L 14 NPT-6 1.6 6.9 4.5

11.5 16U 3/8U 16U ER/L 11.5NPT-6 16U IR/L 11.5 NPT-6 1.6 6.9 4.5

8 16U 3/8U 16U ER/L 8 NPT-6 16U IR/L 8 NPT-6 1.6 6.9 4.5

Lieferbare Beschichtungen: BMA und MXC

Fur technische Informationen nutzen Sie bitte unseren Hauptkatalog




Gewindedrehhalter
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Gewindeklemmbalter
AuBen

Y e

Unterlegplatte
-
IT A
Platte mim
Schneidkanten
_
Schraube | Schraube RH LH
Befé?:lr['ct:gde H B L F Gewinde- | Unterleg- s glo"rx | Unterleg- Unterleg-
platte plate” | Scnusse platte platte
SER 2020 K16U-6 20 20 125 20 S16 A16 K16 AER 16U-6 | AEL 16U-6
SER 2520 M16U-6 25 20 150 20 S16 A16 K16 AER 16U-6 | AEL 16U-6
Fur LINKE AUSFUHRUNG schreiben Sie SEL statt SER.
Innenklemmhalter mit Innenkiihlung
Min
Bohrungsdurchmesser

SF;!atted rknit 6 g"
chneidkanten IT
L
Min
Be?g(a:lrl:igde gD Bohrungs- L F
durchmesser

SIR 0020 P16UB-6 20 24 170 14.9
SIR 0025 R16UB-6 25 29 200 17.4

Fur LINKE AUSFUHRUNG schreiben Sie SIL statt SIR.

: Unterlegplatte

Schraube | Schraube Tl RH LH
Gewinde- | Unterleg- S Unterleg- Unterleg-
platte platte platte platte
S16 A16 K16 | AIR16U-6 | AIL 16U-6
S16 A16 K16 | AIR16U-6 | AIL 16U-6




&.CPT. Gewindefrasen

CM T Vertikal-Gewindefrisen

C.P.T. prasentiert Ihnen die neue Produktlinie von austauschbaren vertikalen
Gewindefrasplatten und Haltern fiir eine Vielzahl von Gewindeprofilen.

® Stirnseitig befestigte Platte fiir hohe Prazision und exzellente Leistung.
Frasen mit hohen Schnittwerten und perfekter Oberflachengiite.
Stabile und prazise Spannung fir gleich bleibende Reproduzierbarkeit.
Gleiche Platte fir Rechts- und Linksgewinde.

Frashalter mit Weldonschaft und Innenkhlung.

Platten zum Anfasen sind auch erhaltlich.

Teilprofil 60

Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBengewinde

Platten Steigung Steigung et
5 Bestellcode D Gewinde-
Typ mm Gange/Zoll Bl e
Cci12 Int. 0.5-0.8 56 - 28 C12 A60 12.0 g>14
c12 Ex.0.4-0.8 64 - 32 12.0 g>14
Int. 1.0 - 2. 28 -1
C12 nt.1.0-2.0 8-13 C12 G60 12.0 0>16
Cc12 Ex. 0.8-1.75 32-15 12.0 g>16
Int. 0.5-0. -2 >
c18 nt. 0.5 - 0.8 56 - 28 C18 AGO 17.8 22>19
cis Ex.0.4-0.8 64 - 32 17.8 2>19
c18 Int. 1.0 - 1.75 28-14 e 17.8 o > 21
c18 Ex.0.8-1.5 32-16 17.8 2 >21
c18 Int. 2.0 - 3.0 13-8 T 17.8 g >23
c18 Ex.1.75-2.5 15-10 17.8 9 >23

Teilprofil 55°

Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBengewinde

Platten Steigung Mindest-
Typ Gange/zo" Bestellcode D Dlﬁghwrlrr]]gses-er
ci12 28-19 C12 G55 12.0 g>14

C18 14-8 C18 G55 17.8 9223




Gewindefrasen

& CPT

Vollprofil ISO

Fiir Innengewinde

Mindest-

Pl-f—l;,fn St%gr;ljng Gewinde- Bestellcode Anzzéamger D
Durchmesser
C12 0.5 g>13 C1210.51SO 6 12.0
Cc12 0.75 9>13 C1210.75 I1SO 4 12.0
C12 1.0 g=>14 C1211.01SO 3 12.0
Cc12 1.5 g=>15 C1211.51S0O 2 12.0
C12 2.0 @ >16 *C1212.01SO 1 12.0
c18 0.5 3>19 C1810.51SO 10 17.8
C18 0.75 g>19 C1810.75 1SO 6 17.8
C18 1.0 a2>20 C1811.01SO 5 17.8
C18 1.5 g=>20 C1811.51SO 3 17.8
C18 2.0 2> 21 C1812.01SO 2 17.8
C18 2.5 g=>22 C1812.51S0O 2 17.8
C18 3.0 2 >23 C1813.01SO 1 17.8
* Nicht Einsetzbar auf Halter CRC 1012 M
Fiir Innengewinde
. Mindest-

e | cangba | pSewnde | Bestelcode Migmee | P
C12 32 2>13 C12132 UN 3 12.0
Ci12 28 g>14 C12128 UN 3 12.0
C12 24 g>14 C12124 UN 2 12.0
Ci12 20 g>14 C12120 UN 2 12.0
C12 18 g>15 C12118 UN 2 12.0
Ci12 16 g>15 C12116 UN 1 12.0
ci12 11 2>16 *C12111 UN 1 12.0
ci8 32 g>19 C18132 UN 6 17.8
ci18 28 g>19 C18128 UN 5 17.8
ci8 24 o =>20 C18124 UN 4 17.8
ci18 20 g>20 C18120 UN 3 17.8
ci8 18 g>20 C18118 UN 3 17.8
ci8 16 g=>21 C18116 UN 3 17.8
ci8 14 o =>21 C18114 UN 2 17.8
ci8 12 Q=22 C18112 UN 2 17.8
ci8 11 g=>22 C18111 UN 2 17.8

* Nicht Einsetzbar auf Halter CRC 1012 M




&.CPT Gewindefrasen

G 55085W, BSF, BSP, BSB

Gleiche Platte fiir Innen und AuBengewinde

; Mindest-

o GangoiZ3l eIl SR Sohneiden b
ci2 19 0> 14 C1219 W 2 12.0
C18 1 0> 21 c1814 W 2 17.8
c18 11 0> 22 c1811 W 2 17.8

Trapez - DIN 103

Fiir Innengewinde

: Mindest-
PI_?ltten St%gmung Gewinde- Bestellcode D
yp Durchmesser
C18 3 0=>24 C 1813TR 17.8
C18 4 g =26 *C1814TR 17.8

* Kann nur mit Halter CRC 1218P eingesetzt werden




Gewindefrasen &.CPT

Senken und Einstechen

® Geeignet zum Entgraten, Riickwdrtssenken und Einstechen.
® Doppelseitig schneidend.
® Generell fir alle Materialien.

*C12 C90
C18 C18 C90 17.8 1.95 1.1 90°

* Nicht Einsetzbar auf Halter CRC 1012 M

Detail A

Stechfrasen

ci12 C12 wos 12.0 0.8 0.80 0.1 2 >12.0
C12 C12 W10 12.0 1.0 0.90 0.1 0 >12.0
Cc18 C18 W10 17.8 1.0 1.50 0.1 2 >12.0
Cc18 C18 W12 17.8 1.2 1.50 0.1 2 >12.0

c18 C18 W15 17.8 1.5 1.95 0.1 0 >17.8




&CPT Gewindefrasen
Halter

Mit Innenkiihlung

r‘

4
d
T

U
A
- lw)
_n~
-

P'%ft;" Bestellcode d D D2 | L |opann- | o poX
C12 SRC 1212 E 12 12.0 9.0 25 70 510 K10
c12 SRC 1612 G 16 12.0 9.0 25 90 s10 K10
C12 SRC 1612 H 16 12.0 9.0 35 100 510 K10
c18 SRC 1618 H 16 17.8 13.8 48 100 S16 K16
c18 SRC 2018 H 20 17.8 13.8 32 100 S16 K16
c18 SRC 2018 J 20 17.8 13.8 48 110 S16 K16
c18 SRC 2018 L 20 17.8 13.8 74 140 516 K16

VHM - Halter

Mit Innenkiihlung

A
— d
) v
L
< 7]
Platten Spann- Torx
Typ R eer C D L schraube Schlissel
ci12 *CRC 1012 M 10 12.0 150 S10 K10
C18 CRC 1218 P 12 17.8 170 S16 K16
Halter ohne Weldon
* Nicht einsetzbar flr folgende Steigungen
Bestellcode Steigung
mm Gange/Zoll
INT 2.0 14-13

C12 G60 EX. | 1.5-1.75 16-15




Gewindefrasen &.CPT

D-Thread cewindefrishalter mit Wendeplatten fiir groBe Auskraglangen

Erhohte Produktivitat durch Mehrzahn-Plattensitz des Halters

Teilprofilplatten als Standard oder U-Type fir eine Vielzahl
von Steigungen

Platten mit 3 Schneidkanten reduzieren die Werkzeugkosten
Geringer Schnittdruck Aufgrund des Einzahnprinzips

Haltergeometrie erlaubt einen langen
Uberhang, mit Innenkihlung

Gleicher Halter und Platten fir Innen

und AuBengewinde L1 oD
g —_/Schnitt-
/i s dSrcT:messer
|
= v
/\
PlattengroBe Anzahl Spann- Torx
Eesilouite L I.C. v b D Y| Platten | schraube | Schiissel
SR0023Q11 11 1/4 1 23.5 20 190 3 SE11 K11
Teilprofil 60° GroBe 11 Teilprofil 55° GroBe 11
Steigung B Steigung
Bestellcod estellcode
esieficode mm | Gange/Zoll Gange/Zoll
1160D INT. | 1.0 -2.0 24-12 1155D INT./EX. 24-14
EX. | 0.75-1.5 32-14

Beschichtung: BMA

B L1 N oD
< > iy ¥ Schnitt-
- =~ durchmesser

|

PlattengroBe Anzahl | Spann- Torx
Bestellcode L I.C. M o of L Platten | schraube | Schltssel
SR0031R16 16 3/8 1.8 31 25 225 3 SE16 K16
Teilprofil 60° GroBe 16 Teilprofil 55° GroBe 16
Bestellcode Steigung Bestellcode Steigung
mm  |Gange/Zoll Géange/Zoll
INT. | 2.5-3.5 10-7 1655D INT./EX. 12-8
1660D EX. | 2.030 | 128

Beschichtung: BMA




&.CPT. Gewindefrasen

D-Thread cewindefrishalter mit Wendeplatten fiir groBe Auskraglingen

L1 o
] @D

il ¥
o

¥ Schnitt-

durchmesser

PlattengréBe Anzahl | Spann- Torx
Bestellcode L I.C. Y D D1 L1 2" | Platten |schraube |Schitissel
SR0023M11U 11U 1/4U 5 23 25 150 88 3 SE11 K11
Teilprofil 60° GroBe 11U 11U Teilprofil 55" GroBe 11U PEAEIN
Steigung Steigung /N
Bestellcode Bestell
mm | Gange/Zoll estelicode Gange/Zoll
11U60D INT. 2.5-4.0 10-6 11U55D INT./EX. 12-7 /ﬁ
2.0-3.0 12-8 ¢
Beschichtung: BMA
L

_ L1

@D

Plattengro3e Anzahl Spann- Torx
Bestellcode L I.C. Y D D1 L1 L2 Platten |schraube |Schlussel
SR0035R16U 16U 3/8U 7.6 35.5 32 220 155 4 SE16 K16
Teilprofil 60° GroBe 16U Teilprofil 55" GroBe 16U
Steigung Steigung
Bestellcode Bestellcod
mm | Génge/Zoll esieficode Géange/Zoll
16U60D INT. | 4.0-6.0 6-4 16U55D INT/EX. | 6-45 /§
EX. | 3.0-5.0 8-5 ¢
Beschichtung: BMA
L




VHM-Gewindefraser

& CPT

MTQ VHM-Gewindefriser

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

Beschichtung: MT7

® Zur Herstellung von Gewinden in mittleren und [ )
tiefen Bohrungen und mit grofer Auskragldnge

® Zur Herstellung von Gewinden die bis zum [ )
Grund gefrast werden missen.

Vorteile

Unterstutzt eine hochstmdgliche Steifigkeit und Stabilitat
(Vibrationsarm)

Gewinde wird in einem Durchgang hergestellt
Geringerer Schnittdruck aufgrund der verkirzten Schneide
Gewinde bis zu einer Ldnge von 3D

ISO Mit abgesetzten Schaft und Innenkiihlung

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

Ster%gr;mg fgfn Bestellcode
1.0 > 12 MTQ1010D32 1.0 ISO
1.0 &> 14 MTQ1212D38 1.0 ISO
1.0 &= 18 MTQ1616F45 1.0 ISO
1.5 > 13 MTQ1010D30 1.51SO
1.5 = 15 MTQ1212D34 1.51SO
1.5 = 19 MTQ1616F43 1.5 1SO
1.5 &= 23 MTQ2020F60 1.51SO
2.0 &= 16 MTQ1212D42 2.0 ISO
2.0 &= 20 MTQ1616E45 2.0 ISO
2.0 = 24 MTQ2020F56 2.0 ISO
3.0 = 22 MTQ1616D45 3.0 ISO
3.0 &> 26 MTQ2020E54 3.0 ISO
3.5 &> 26 MTQ2020D45 3.5 1SO
4.0 &= 31 MTQ2525D64 4.0 ISO

Bestellbeispiel: MTQ 1010D30 1.5 ISO MT7

10
12
16
10
12
16
20
12
16
20
16
20
20
25

10.0
12.0
16.0
10.0
12.0
16.0
20.0
12.0
16.0
20.0
16.0
20.0
20.0
25.0

Anzahl der
Schneiden

4
4
6
4
4
6
6
4
5
6
4
5
4
4

18.0
21.0
26.0
18.0
19.5
255
36.0
24.0
26.0
34.0
30.0
33.0
28.0
40.0

32.0
38.0
45.0
30.0
34.5
43.5
60.0
42.0
45.0
56.0
45.0
54.0
455
64.0

73
84
105
73
84
105
105
84
105
105
105
105
105
160




&.CPT. VHM-Gewindefraser

UN Mit abgesetzten Schaft und Innenkiihlung

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

A i
Y gaill

Gangaizd| CGrode Bestellcode d | b | M ! .
20 D= 12 MTQ1010D30 20 UN 10 10.0 4 17.8 30.5 73
20 = 14 MTQ1212E35 20 UN 12 12.0 5 20.3 35.6 84
20 &= 18 MTQ1616F43 20 UN 16 16.0 6 25.4 43.2 105
18 &= 15 MTQ1212D35 18 UN 12 12.0 4 19.7 35.3 84
16 = 15 MTQ1212D35 16 UN 12 12.0 4 20.7 35.0 84
16 = 19 MTQ1616E42 16 UN 16 16.0 5 25.4 42.9 105
16 = 23 MTQ2020F58 16 UN 20 20.0 6 36.5 58.8 105
14 = 20 MTQ1616E45 14 UN 16 16.0 5 25.4 45.3 105
12 &= 16 MTQ1212D42 12 UN 12 12.0 4 25.4 42.3 84
12 = 24 MTQ2020E55 12 UN 20 20.0 5 33.9 55.1 105

Bestellbeispiel: MTQ 1212D35 16 UN MT7




VHM-Gewindefraser

& CPT

MTH - HARDZUT

C.P.T. pasentiert die neuen innovativen VHM-
Gewindefraser fiir folgende Anwendungsgebiete:

® Geharteten Stahl und Stahlguss bis 62 Hrc.
® Hochvergitete Legierungen.

® Titanlegierungen.

® Nickelbasis Legierungen (Hastelloy, Inconel).

Beschichtung: MT9

Ultra-Feinstkorn Hartmetall mit einer speziellen PVD dreifach
Beschichtung

ISO

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden
Df

Detail A

0.5 M3 &= 4| MTH06024C5 0.5 ISO
0.7 M4 <> 5| MTH06031C7 0.7 ISO
0.8 M5 <> 6| MTH0604C9 0.8 ISO
1.0 M6 <> 7| MTH08048D101.0 ISO
1.0 <= 9| MTH0806D13 1.0 ISO
1.0 <= 10 | MTH1008D16 1.0 ISO
1.25 M8 <= 10 | MTH0806D14 1.25 ISO
1.5 M10 <= 12 | MTH1008D17 1.5 ISO
1.5 &= 14 | MTH1210D21 1.5 ISO
1.75 M12 <= 12 | MTH12095D201.75 ISO

Bestellbeispiel: MTH08048D10 1.0 ISO MT9

Vorteile

Gleicher Fréser zur Herstellung von Gewinden und
Senkfasen.

Reduziert die Bearbeitungszeit.

Die Beschichtung gewéhrleistet eine hohere
Abriebfestigkeit und Hitzebestandigkeit.

Ultra-Feinstkorn Hartmetall speziell fir gehartete
Materialien.

Kleinere Spéne, die Prozesssicherheit erh6hen.
Verkirzte Bearbeitungszeit, erhdht lhre Produktivitat
Gewinde bis max. 2xD moglich.

2.4 3.6 3 5.3 5.9 58
3.1 4.3 3 7.4 8.0 58
4.0 5.2 3 9.2 9.8 58
4.8 6.4 4 10.5 11.3 64
6.0 7.6 4 13.5 14.3 64
8.0 9.6 4 16.5 17.3 73
6.0 7.6 4 14.4 15.2 64
8.0 9.8 4 17.3 18.2 73
10.0 11.8 4 21.8 22.7 84
9.5 11.5 4 20.1 211 84




&CPT VHM-Gewindefraser
UN

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden
g g o 8 N ﬂ#’ N
D d
t ¥

<« | >T7A ‘

<
<

A

Detail A

40 5 6 MTH06025C6 40 UN 6 25 3.7 3 6.0 6.6 58
32 6 MTH06026C5 32 UN 6 2.6 3.8 3 5.9 6.5 58
32 8 MTHO06032C7 32 UN 6 3.2 4.4 3 7.5 8.1 58
32 10 12 MTHO06038C9 32 UN 6 3.8 5.0 S 9.1 9.7 58
28 1/4 MTHO08052D11 28 UN 8 5.2 6.8 4 1.3 | 121 64
28 7/16,1/2 | MTH12096D20 28 UN | 12 96 | 11.2 4 204 | 21.2 84
24 5/16, 3/8 |9/16,5/8,11/16| MTH08066D14 24 UN 8 6.6 8.0 4 14.3 | 15.0 64
20 1/4 MTH06048C12 20 UN 6 4.8 6.0 3 12.1 12.7 58
20 716, 1/2 3/4,1 MTH12092D21 20 UN | 12 9.2 | 10.8 4 21.0 | 21.8 84
18 5/16 |9/16, 5/8 11/16 MTHO08057C14 18 UN 8 5.7 7.5 8 14.8 | 15.7 64
16 3/8 3/4 MTH10074C16 16 UN | 10 7.4 9.2 3 16.7 | 17.6 73
14 7/16 7/8 MTH10085D20 14 UN | 10 8.5 9.9 4 20.9 | 21.6 73
18 1/2 MTH12094D22 13 UN| 12 94 | 114 4 225 | 235 84

Bestellbeispiel: MTH06048C12 20 UN MT9




VHM-Gewindefraser & CPT.
DMT 3 in1- Bohren, Gewinde, Fase

Hochleistungswerkzeug mit Innenkiihlung zur Herstellung von Innengewinden.
* In zirkularer Kreisbewegung bohren Sie das Kernloch, frisen das Gewinde und senken
in einem Arbeitsgang. — -

Vorteile

® Erspart das Vorbohren des Kernloches. ® Kein Verlust von Zeit beim Werkzeugwechsel, da
® Kurze Bearbeitungszeit reduzieren lhre Bohren, Frésen und Fasen mit einem Werkzeug

Maschinenzeiten. ausgefuhrt werden.

® Fir Durchgangs- und Sacklocher geeignet. @ Vollprofil-Werkzeug. . _
® Filr eine Vielzahl von Materialien einsetzbar. ® Cleiches Werkzeug fiir Rechts- und Linksgewinde.

Hartmetallqualitit: MT7 Ultra-Feinstkorn-Qualitdt mit TIALN-
Mehrfachbeschichtung (ISO K10-K20).

ISO y

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden
A

>
< "

Detail A

Linkslaufende Spindeldreh-
Fiir eine Gewindetiefe bis 2xD1 richtung Code M04

1.0 M6 DMTO08047C14 1.0 ISO 8 4.70 3 14.0 0.4 64
1.25 M8 DMTO08061D18 1.25 ISO 8 6.10 4 18.0 0.5 64
1.5 M10 DMTO08078D23 1.5 ISO 8 7.80 4 23.0 0.6 64
1.75 M12 DMT1009D26 1.75 ISO 10 9.00 4 26.0 0.6 73
2.0 M16 DMT12118D35 2.0 ISO 12 11.80 4 35.0 0.6 84

UN

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden
Fiir eine Gewindetiefe bis 2xD1

28 1/4 DMT0805C14 28 UN 8 5.00 3 14.5 0.4 64
24 5/16, 3/8| DMT08065D17 24 UN 8 6.50 4 17.0 0.5 64
20 1/4 DMT08048C14 20 UN 8 4.80 3 14.0 0.4 64
18 5/16 DMTO0806D17 18 UN 8 6.00 4 17.0 0.5 64
16 3/8 DMT08067C22 16 UN 8 6.70 3 22.0 0.5 64




& CPT.

Mini-Gewindefraser

Mini-Gewindefriser

G 55°Bsw, BSP

Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBengewinde

»T-I«i o
7 TS —
LM ) ;i

<

Fiir eine Gewindetiefe bis 2xD1

Steigung

Génge/Zoll Standart Bestellcode d D
28 G1/8 MTS08078C19 28 W 8 7.8
19 G 1/4 - 3/8 MTS1010D30 19 W 10 10.0
14 G1/2-7/8 MTS1212D37 14 W 12 12.0
11 G=>1 MTS1616D44 11 W 16 16.0

Lange Mini-Gewindefraser

Anzahl
der
Nuten

P

19.5
30.0
37.0
44.0

64
73
84
105

Wir haben die Produktlinie der Mini-Gewindefraser erweitert mit verlangerten Schaften zum
Gewindefrasen am Grund des Werkstiickes, wo groBe Tiefen iiberbriickt werden miissen.

ISO

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

Fiir eine Gewindetiefe bis 2xD1

Steigung
P D1 Bestellcode d D
0.4 M2 MTS06016C4 0.4 ISO-L 6 1.55
0.45 M2.5 MTS0602C5 0.451SO-L 6 1.95
0.5 M3 MTS06024C6 0.5 ISO-L 6 2.35

Fiir eine Gewindetiefe bis 3xD1

Steigung D1 Bestellcode d D
mm
0.5 M3 MTS06024C9 0.5 ISO-L 6 2.35
0.7 M4 MTS06031C12 0.7 ISO-L 6 3.10
0.8 M5 MTS06038C16 0.8 ISO-L 6 3.80
1.0 M6 MTS06047C20 1.0 ISO-L 6 4.65

Anzahl
der
Nuten

4.5
5.5
6.5

9.5
12.5
16.0
20.0

105
105
105

105
105
105
105

17



Mini-Gewindefraser &.CPT.
UN

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden
P

TR ——

[
DE— L |
< !

> |
o

Fiir eine Gewindetiefe bis 2xD1

Steigung Anzahl

. UNC UNF Bestellcode d D der I L
Géange/Zoll Nuten
40 4 MTS06021C6 40 UN-L 6 2.10 3 6.3 105
32 6 MTS06025C7 32 UN-L 6 2.55 3 71 105
32 8 MTS06032C9 32 UN-L 6 3.20 3 9.5 105

Fiir eine Gewindetiefe bis 3xD1

St elgung UNC UNF Bestellcode d D Arglfe?hl L
Géange/Zoll Nuten |
56 2.0 3.0 MTS06016C6 56 UN-L 6 1.65 3 6.6 105
40 4 MTS06021C8 40 UN-L 6 2.10 3 8.0 105
32 6 MTS06025C10 32 UN-L 6 2.55 3 10.5 105
32 8 MTS06032C12 32 UN-L 6 3.20 3 12.5 105
32 10 MTS06037C15 32 UN-L 6 3.70 3 15.0 105
20 1/4 MTS06047C19 20 UN-L 6 4.75 3 19.0 105

Aufnahme




&.CPT Gewindefrasen Technischer Teil

Schnittgeschwindigkeit
CMT Fraser

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

S0 N 8322;? Vorschub mm/Zahn
windigkelt | g12 | g1g
Niedrig- & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl 60-120 0.17 0.20
P | Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl 20.55@8&? o 160-90 0.16 0.20
Legierter Stahl, Verglintungsstahl 90-80 0.12 0.16
Rostfreier Stahl, ferritisch 70-100 0.11 0.15
IM | Rostfreier Stahl, austenitisch 60-90 0.11 0.15
Stahlguss 70-90 0.12 0.16
Grauguss, Gusseisen mit Kupelgraphit, Temperguss|  40-80 0.17 0.20
Aluminium <10%Si, Kupfer 100-200 0.17 0.20
Aluminium >10% Si 60-140 0.11 0.16
Kunstoff, Bronze, Messing 50-200 0.19 0.22
S | Nickellegierung, Titanlegierung 20-40 0.07 0.10
Geharteter Stahl 45 - 50HRc 60-70 0.09 0.13
H Geharteter Stahl 50 - 55HRc 50-60 0.08 0.12
Start Ein?aol;ch- Endstellun
Punkt bogen g

90°
Gewinde Austritt-
Frasen bogen




Gewindefrasen Technischer Teil &.CPT

D-Thread Fraser

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

Schnitt
ISO Material w%%?gpéit
m/min
Niedrig - & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl 100-205
P Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl 100-180
Legierter Stahl 100-140
Rostfreier Stahl 85-125
M Stahlguss 80-115
Grauguss, Gusseisen mit 115-155
Kugelgraphit Temperguss 75-145
Nichteisenmetalle: Aluminium und 150-300
Kupferlegierungen, Kunststoffe, 150-300
Bronze, Messing 100-350
S Sonderlegierungen und Titan: 45-95

Empfohlene Vorschubrate: 0.07 - 0.15mm




&.CPT Gewindefrasen Technischer Teil

MTQ typ

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

gggggt Vorschub mm/Zahn

windigk®it 510 | @12 | @14 | @16 | @20 | @25

Niedrig- & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl <0.55%C | 100-250| 0.06 0.07 0.07 0.08 0.10 0.12

ISO Material

P | Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl >0.55%C 110-180| 0.05 0.05 0.06 0.07 0.09 0.10
Legierter Stahl, Verglintungsstahl 90-160| 0.03 0.04 0.04 0.05 0.06 0.07
Rostfreier Stahl, ferritisch 60-160| 0.04 0.04 0.05 0.06 0.06 0.08

M 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
Grauguss, Gusseisen mit Kupelgraphit, Temperguss | 70-150| 0.06 | 0.07 0.07 | 0.08 0.10 0.12
Aluminium <10%Si, Kupfer 150-350| 0.06 0.07 0.07 0.08 0.10 0.12
Aluminium >10% Si 100-250| 0.03 0.04 0.04 0.05 0.06 0.07
Kunstoff, Bronze, Messing 100-400| 0.08 0.09 0.10 0.11 0.13 0.15

S Nickellegierung, Titanlegierung 20- 80| 0.02 0.02 0.02 0.03 0.03 0.03

Fir Fraser mit langem Uberhang die Schnittgeschwindigkeit um 40% herabsetzen

Ausgangs- . End-
Gewinde- nd
punqu frasen punkt
! Ausgangs- . l
’ . osition  Gewinde- | |
Gewinde- (2. Schritt) _frésen |
frasen (2. Schritt)

Ausgangs Gewinde- — :
osition frasen ' i
(1. Schritt) (1. Schritt) | | |

| |




Gewindefrasen Technischer Teil &.CPT

MTH typ

MT9 Ultra-Feinstkorn Hartmetall mit einer speziellen PVD dreifach Beschichtung

. Schnitt Vorschub mm/Zahn
ISO Material Harte | Gesch- Schnittdurchmesser = D
HRc  |windigkeit

wn | @25 03 | @4 | @5 | @6 | @7 | @8 | @9 | @10

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

45-50|70-80 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07
| | Geharteter Stanl, 51-55|60-70 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.03  0.03 | 004 | 0.04 005 | 0.06
Gusseisen

56 -62|40-50| 0.005| 0.01 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05

Fur Fraser mit langem Uberhang die Schnittgeschwindigkeit um 40% herabsetzen

Ausgangspositionnes

Anfasen Gewindefrasen

\

e

:_;

rAul|'|I|'|I|l|l|I.l.




& CPT

Gewindefrasen Technischer Teil

DMT typ

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

Schnitt ot TS e
ISO Material w%%?gl?éit orsenub mmyzahn
m/min @4 @5 26 o8 29 @10 | @12
Niedrig - & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl |  60-120 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05
P | Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl 60-90 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 | 0.03 | 0.03 | 0.04
Rostfreier Stahl 70-100 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.03
M | Stahiguss 60-90 0.02 | 0.02 | 0.02 | 002 | 0.03 | 0.03 | 0.03
Grauguss, Gusseisen mit 70-90 0.02 | 002 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04
Kugelgraphit Temperguss 40-80 0.03 | 0.03 | 0.04 | 005 | 005 | 0.05 | 0.05
Nichteisenmetalle: Aluminium und andere | 100-200 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05
. Nichteisenmetalle
Kupferlegierungen, Kunststoffe, 60-140 | 0.02 0.02 | 0.02 0.02 | 0.03 0.03 | 0.08
Bronze, Messing 50-200 | 0.04 0.05 0.05 0.06 | 0.06 0.06 | 0.06
Auswahl der Schnittgeschwindigkeit
_ Schnitiae- Vorschob mm/Zahn
ISO Material S dgk,
WnEt g2 | 03 | 04 | 06 | @8 |910|012|@14| @16] 20 F25 | @30
Niedrig - & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl | 100-250 |0.03|0.04|0.04 |0.06[0.07| 0.08/0.09|0.11|0.12|0.15| 0.18| 0.21
P Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl 110-180 |0.02|0.03|0.03|0.05|0.060.07|0.08/0.090.10 |0.12|0.15| 0.18
Legierter Stahl 90-160 |0.02|0.02|0.03|0.03|0.04|0.05|0.05|0.06 |0.07 | 0.08 | 0.10| 0.11
M Rostfreier Stahl, Rostfreier 110-170 |0.02|0.02|0.03|0.03|0.04|0.05|0.05/0.06|0.07 | 0.08 | 0.10| 0.11
Stahlguss Stahlguss 130-170 |0.02|0.02|0.03|0.030.04|0.05|0.05|0.06 |0.07 | 0.08 | 0.10/| 0.11
?rauguss' Gusseisen mit Kugelgraphit | 74 154 16.03/0.04 0.04 |0.06 0.07| 0.08/0.09/0.11/0.12 | 0.15| 0.18 | 0.21
emperguss
Nichteisenmetalle: Aluminium und andere| 160-300 |0.03|0.04|0.04|0.06(0.07|0.08/0.09/0.11/0.12|0.15|0.18| 0.21
Nichteisenmetalle, Kupferlegierungen,
Kunststoffe, Bronze, Messing 100-400 |0.05|0.06|0.07 |0.09|0.10| 0.11]0.12|0.13|0.15 | 0.18| 0.22| 0.25
S Sonderlegierungen und Titan 20- 80 |0.02|0.02|0.02/0.03|0.03| 0.03/0.03|0.04| 0.04| 0.04| 0.05| 0.05

Fur Fréser mit langer Schneide ist die Vorschubrate auf 40% reduzieren.




Miniatur-Werkzeuge &aC.PT.

Miniatur-Werkzeuge

Alle Ausdrehstéhle verftigen (iber einen Kiihimittelkanal entlang des Schaftes, um die Standzeit
der Schneide zu erh6hen, die Spéne besser zu entfernen und tiir einen weicheren Schnitt.

Neue Beschichtung: BMK TP —

Feinstkorn Hartmetall mit einer PVD Aluminium-Titan-Nitrit

Mehrlagenbeschichtung (15O K10-K20). - !

Sehr hohe Temperaturbestandigkeit und weiche Schnitte fir hohe

Schnittgeschwindigkeiten garantieren beste Standzeiten. Generell fiir E

alle Materialien.

Neue Geometrien

MVR Einséatze Axial Stechen mit Innenkiihlung

A

Min.
Bohrungs-+
durchmesser
Y

Detail A
D Bestellcode L L1 B F Bohrungsl\(/ilijnr'chmesser
6.0 MVR 6 B2.0 L15 64 15 2.0 1.7 12.0
6.0 MVR 6 B2.0 L22 64 22 2.0 1.7 12.0
6.0 MVR 6 B2.5 L22 64 22 25 2.2 12.0
8.0 MVR 8 B3.0 L27 64 27 3.0 25 15.0

Bestellbeispiel: MVR 6 B2.0 L22 BXC




&.C.PT. Miniatur-Werkzeuge

MWR Einsatze 45° Senken und Profildrehen mit
Innenkiihlung
‘WB

\

!

Min. ——
Bohrungs—T
durchmesser
i
Detail A
Bestellcode Min.
D Rechts L El i o B 7 Bohrungsdurchmesser
6.0 MWR 6 R0.2 A90 51 15.0 0.20 45° 45° 2.3 1.0
6.0 MWR 6 R0.2 A60 51 15.0 0.20 60° 30° 2.3 1.0
Bestellbeispiel: MWR 6 R0.2 A90 BXC
| J | 7 | . .
MWL Einsatze Anfasen und Profildrehen mit
Innenkihlung
Bestellcode Min.
D Links L L1 R o p F Bohrungsdurchmesser
6.0 MWL 6 R0.2 A90 51 15.0 0.20 45° 45° 2.3 1.0
6.0 MWL 6 R0.2 A60 51 15.0 0.20 60° 30° 2.3 1.0

Bestellbeispiel: MWL 6 R0.2 A90 BXC




Miniatur-Werkzeuge &aC.PT.

MUR Einsatze Profildrehen, 90° Plandrehen mit
Innenkiihlung

Detail A
D Bestellcode L L1 R H F Bohrungs'\élmbhmesser
3.0 MUR 3 R0.05 L10 39 10 0.05 0.4 1.3 3.1
3.0 MUR 3 R0.05 L15 39 15 0.05 0.4 1.3 3.1
4.0 MUR 4 R0.1 L10 51 10 0.10 0.5 1.7 4.1
4.0 MUR 4 R0.1 L15 51 15 0.10 0.5 1.7 4.1
5.0 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 5.1
6.0 MUR 6 R0.15 L15 51 15 0.15 0.9 2.8 6.1
6.0 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

Bestellbeispiel: MUR 5 R0.15 L15 BXC




&AC.PT. Miniatur-Werkzeuge
SPANNHULSE

Spannschrauben

dL !ui’a' nmﬂ
:

D1

Anschlag Schraube
Innenkthlung
SEEs=e———a—

D1 Bestellcode L D d Torx S%ﬁ?anunl;e Anschlag-
Schlussel fir Platte Schraube
3.0 SIM0016 H3S 75 16 20 K25 S25 S35S
4.0 SIM0016 H4S 75 16 20 K25 S25 S35S
5.0 SIM0016 H5S 75 16 20 K25 S25 S35S
6.0 SIM0016 H6S 75 16 20 K25 S25 S35S

Zum Einsatz in Swiss Typ Drehautomaten

27



