VHM-Gewindefriser

Vorteile von VHM-Gewindefrasern
Hartmetallqua

und hoher SchnittscWindigkeit einsetzbar, generell fir alle Werkstoffe.
@ Spiralgenutet. @ Langere Standzeit durch spezielle Mehrfach-Beschichtung.
® Das Gewinde wird in nur einem Arbeitsgang hergestellt. ® Ein Werkzeug kann fir eine Vielfalt von Werkstoffen
@ Spannuten erlauben einen weichen Schnitt. eingesetzt werden. 3 3
@ Kiirzere Maschinenzeiten durch mehrere (3-6) Schneiden Hervorragende Oberflachengte.

_ ) " @ Geringer Schnittdruck erlaubt die Bearbeitung
® Schnittdurchmesser von 2.2 mm aufwarts. diinnwandiger Werksticke.

® Durchgangs- und Sacklochgewinde. ® FEin Werkzeug fir Rechts- und Linksgewinde.
VHM-Gewindefraser mit Innenkiihlung

® Die Spane werden durch das Kiihlmittel aus der Bohrung gespiilt ~ ® Die Standzeit wird verldngert

MTB - Besonders geeignet flir Sacklocher
MTZ - Spanableitung durch Kihimittel

NEU MTQ - Mit abgesetzten Schaft und Innenkiihlung

Inhalt: Seite: Inhalt: Seite:
Produkt-Bezeichnung 102 BSPT - Innere Kihimittelzufuhr mit Nutenaustritt - MTZ 113
ISO 103 NPT 114
ISO - mit Innenkihlung - MTB 104 NPT - mit Innenkihlung - MTB 114
ISO - Innere Kiihmittelzufuhr mit Nutenaustritt - MTZ 105 NPT - Innere Kiihimittelzufuhr mit Nutenaustritt - MTZ 115
ISO - mit Zentralkihlmittelzufihrung - MTQ 106 NPTF 115
G (55) 107 NPTF - mit Innenkiihlung - MTB 116
G (55) - mit Innenkihlung - MTB 107 NPTF - Innere Kihimittelzufuhr mit Nutenaustritt - MTZ 116
G (55) - Innere Kiihimittelzufuhr mit Nutenaustritt - MTZ 108 NPS - mit Innenkiihlung - MTB 117
Whitworth - Innere Kiihimittelzufuhr mit Nutenaustritt - MTZ 108 NPSF - mit Innenkiihlung - MTB 117
UN 109 PG DIN 40430 - mit Innenkiihlung 118
UN - mit Innenkthlung - MTB 110 Konische Schaftfraser 119
UN - Innere Kihimittelzufuhr mit Nutenaustritt - MTZ M VHM-AuBengewindefraser

UN - mit Zentralkiihimittelzufiihrung - MTQ 112 ISO 120
BSPT 112 UN 120
BSPT - mit Innenkihlung - MTB 113




& CPT VHM-Gewindefraser

Produkt-Bezeichnung

MT 06 ) 04 C ) 14 1.0y ISO

E = AuBen B=Mit Innenkdhlung Schnittdurchmesser ' Anzahl der ungeféhre Gewinde
Z=Innere KihImittelzufuhr 04=4 mm Schneiden Schnittlange Profil
mit Nutenaustritt c=3 ISO
Q=Mit abgesetzten Schaft und Des UN
Innenkuihlung E5 Gewindesteigung  \WHIT

\4 A4 F=6 BNSPP'I-'I-
; 5 Schaftdurchmesser NPTF
Gewindefraser 06= 6mm NPS
08= 8 mm NPSF
10=10mm PG
12=12mm
14 =14 mm
16 =16 mm
20 =20 mm

25 =25mm




VHM-Gewindefraser &.CPT.
ISO

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden
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aeal | M| e | o | o gmamam o0
0.5 M3 &= 4 [ MT06022C5 0.5 ISO 6 2.2 3 5.3 58
0.5 <= 5| MT06038C100.5 1SO 6 3.8 3 10.3 58
0.7 M4 &= 5| MT06031C7 0.7 1SO 6 3.1 3 7.4 58
0.75 <= 6 [ MT06045C100.751SO 6 4.5 3 10.1 58
0.8 M5 &= 6 | MT06036C9 0.8 1SO 6 3.6 3 9.2 58
1.0 M6 &> 7 [ MT0604C10 1.0 ISO 6 4.0 3 10.5 58
1.0 M6 &= 7 [ MT0604C14 1.0 ISO 6 4.0 3 14.5 58
1.0 &> 9 [ MT0606C12 1.0 ISO 6 6.0 3 125 58
1.0 <> 10 | MT0808D16 1.0 1SO 8 8.0 4 16.5 64
1.25 M8 <= 10 [ MT0605C14 1.251SO 6 5.0 3 14.4 58
1.25 M8 &= 10 | MT0605C19 1.251SO 6 5.0 3 19.4 58
1.5 M10 | &= 12 [ MT0807C17 1.5 1SO 8 7.0 3 17.3 64
1.5 M10 <= 12 | MT0807C24 1.5 1SO 8 7.0 3 24.8 76
1.8 <= 14 | MT1010D21 1.5 1SO 10 10.0 4 21.8 73
1.5 <= 20 | MT1616F33 1.5 ISO 16 16.0 6 33.8 105
1.75 M12 | &= 14 | MT0808C20 1.751SO 8 8.0 3 20.1 64
1.75 M12 | &> 14 | MT0808C28 1.751SO 8 8.0 3 28.9 76
2.0 M16 <> 17 | MT1010C27 2.0 1SO 10 10.0 3 27.0 73
2.0 M16 &> 17 | MT1010C39 2.0 I1SO 10 10.0 3 39.0 105
2.0 <> 18 | MT1212D27 2.0 ISO 12 12.0 4 27.0 84
2.0 <= 26 | MT2020F41 2.0 1SO 20 20.0 6 41.0 105
215 M20 | &= 22 | MT1414D33 2.5 I1SO 14 14.0 4 33.8 84
25 M20 <= 22 | MT1414D48 2.5 ISO 14 14.0 4 48.8 105
3.0 M24 | &= 25 | MT1616C40 3.0 ISO 16 16.0 3 40.5 105
3.0 M24 | &= 25 | MT1616C58 3.0 ISO 16 16.0 3 58.5 120
3.0 M27 | &> 28 | MT2020D43 3.0 ISO 20 20.0 4 43.5 105

Bestellbeispiel: MT 1212D27 2.0 ISO MT7

Fir Gewindefraser mit Innenkihlung siehe folgende Seiten

Fur kleine Gewindefraser siehe Seiten 123, 135 ” )




&.CPT VHM-Gewindefraser
IS 0 Mit Innenkiihlung

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden
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0.5 &= 5 |MTB06038C10 0.5 ISO 6 3.8 3 10.3 58
0.7 M 4 <= 5 |MTB06031C7 0.7 ISO 6 3.1 3 7.4 58
0.75 &= 6 |MTB06045C10 0.75I1SO 6 4.5 3 10.1 58
0.75 =12 |MTB1010D24 0.751SO 10 10.0 4 24.4 73
0.8 M 5 &= 6 |MTB06038C9 0.8 ISO 6 3.8 3 9.2 58
1.0 M 6 &> 7 | MTB06046C10 1.0 ISO 6 4.6 3 10.5 58
1.0 M 6 <> 7 |MTB06046C14 1.0 ISO 6 4.6 3 14.5 58
1.0 &= 9 |MTB0606C12 1.0 ISO 6 6.0 3 12.5 58
1.0 =10 | MTB0808D16 1.0 ISO 8 8.0 4 16.5 64
1.0 &>12 |MTB1010D24 1.0 ISO 10 10.0 4 245 73
1.25 M 8 =10 | MTB0606C14 1.251SO 6 6.0 3 14.4 58
1.25 M 8 <&=10 | MTB0606C19 1.251SO 6 6.0 3 19.4 58
1.5 M10 =12 | MTB08078C17 1.5 ISO 8 7.8 3 17.0 64
15 M10 =12 | MTB08078C24 1.5 ISO 8 7.8 3 24.8 76
1.5 =14 |MTB1010D21 1.5 ISO 10 10.0 4 21.8 73
1.5 =16 |MTB1212D26 1.5 ISO 12 12.0 4 26.3 84
1.5 =20 |MTB1616F33 1.5 ISO 16 16.0 6 33.8 105
1.75 M12 =12 |MTB1009C20 1.751SO 10 9.0 8 20.1 73
1.75 M12 =12 |MTB1009C28 1.751SO 10 9.0 3 28.9 73
2.0 M14 =15 |MTB1010C27 2.0 ISO 10 10.0 3 27.0 73
2.0 M16 =17 |MTB12118D27 2.0 ISO 12 11.8 4 27.0 84
2.0 M16 =17 |MTB12118D39 2.0 ISO 12 11.8 4 39.0 105
2.0 &>26 | MTB2020F41 2.0 ISO 20 20.0 6 41.0 105
2.5 M20 &=>22 |MTB1615E33 2.5 ISO 16 15.0 5 33.8 105
2.5 M20 =22 |MTB1615E48 2.5 ISO 16 15.0 5 48.8 105
3.0 M24 &=>25 | MTB2018D40 3.0 ISO 20 18.0 4 40.5 105
3.0 M24 =25 | MTB2018D58 3.0 ISO 20 18.0 4 58.5 120
3.0 M27 <5>27 |MTB2020D43 3.0 I1SO 20 20.0 4 43.5 105

Bestellbeispiel: MTB 08078C17 1.5 ISO MT7

Fur VHM-Gewindefraser innere Kahimittelzufuhr mit Nutenaustritt siehe nachste Seite

Fur kleine Gewindefraser siehe Seiten 123, 135 ” )




VHM-Gewindefraser & CPT

IS 0 Innere Kiihimittelzufuhr mit Nutenaustritt
Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden
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1.0 M6 5> 7| MTZ06048C101.0 ISO 6 4.8 3 10.5 58
1.0 5> 9| MTZ0606C12 1.0 ISO 6 6.0 3 12.5 58
1.0 <= 10 | MTZ0808D16 1.0 ISO 8 8.0 4 16.5 64
1.25 M8 <= 10 | MTZ0606C14 1.25 ISO 6 6.0 8 14.4 58
1.25 M8 <= 10 | MTZ0606C19 1.25 ISO 6 6.0 3 194 58
1.5 M10 <= 12 | MTZ08078C17 1.5 ISO 8 7.8 8 17.0 64
15 <= 14 | MTZ1010D21 1.5 ISO 10 10.0 4 21.8 73
1.5 <= 16 | MTZ1212D26 1.5 ISO 12 12.0 4 26.3 84
1.5 <= 20 | MTZ1616E33 1.5 ISO 16 16.0 5 33.8 101
1.75 M12 <= 12| MTZ1009C20 1.75 ISO 10 9.0 8 20.1 73
1.75 M12 5> 12| MTZ1009C28 1.75 ISO 10 9.0 3 28.9 73
2.0 M14 5> 15| MTZ1010C27 2.0 ISO 10 10.0 8 27.0 73
2.0 M16 5> 17 | MTZ12118D27 2.0 ISO 12 11.8 4 27.0 84
2.5 M20 5= 22 | MTZ1615E33 2.5 ISO 16 15.0 5 33.8 101

Bestellbeispiel: MTZ 08078C17 1.5 1ISO MT7

Fir kleine Gewindefraser siehe Seiten 123, 135 _ )




&.CPT VHM-Gewindefraser

IS' O Mit abgesetzten Schaft und Innenkiihlung

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

Gangoi2gll  foin St d D | Sontiden | " ! L
10 | =12 | MTQ1010D32 1010 | 10 | 100 4 180 | 320 73
10 | =14 | MTQ1212D38 1.01S0 | 12 | 120 4 210 | 380 84
10 | 2=>18 | MTQ1616F45 1.01SO | 16 | 160 6 260 | 450 | 105
15 | =13 | MTQ1010D30 1.51S0 | 10 | 100 4 180 | 300 73
15 | =15 | MTQ1212D34 15180 | 12 | 120 4 195 | 345 84
15 | =19 | MTQ1616F43 15150 | 16 | 160 6 255 | 435 | 105
15 | 2>23 | MTQ2020F60 1.51SO 20 | 200 6 360 | 600 | 105
20 | =16 | MTQ1212D42 20180 | 12 | 120 4 240 | 420 84
20 | 220 | MTQI616E45 201SO | 16 | 160 5 260 | 450 | 105
20 | =24 | MTQ2020F56 201SO | 20 | 20.0 6 340 | 560 | 105
30 | =22 | MTQ1616D45 301SO | 16 | 160 4 300 | 450 | 105
30 | <=2 | MTQ2020E54 301SO | 20 | 200 5 330 | 540 | 105
85 | =26 | MTQ2020D45 351SO | 20 | 200 4 280 | 455 | 105
40 | =31 | MTQ2525D64 4.01SO | 25 | 250 4 400 | 640 | 160

Bestellbeispiel: MTQ 1010D30 1.5 ISO MT7

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 groBer Auskraglange

® Zur Herstellung von Gewinden die bis zum
® Crund gefrast werden missen.

Vorteile

® Unterstitzt eine hochstmégliche Steifigkeit und Stabilitat
(Vibrationsarm)

® Gewinde wird in einem Durchgang hergestellt
Geringerer Schnittdruck aufgrund der verkiirzten Schneide
® Gewinde bis zu einer Lange von 3D

Fir kleine Gewindefraser siehe Seiten 123, 135 _ |




VHM-Gewindefraser

& CPT

G 55° gsr, ssp

Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBengewinde

Steigung
Gange/Zoll
28
19
14
14
11
11
11

Bezeichnung
mind.
Durchmesser

G1/8
G1/4-3/8
G1/2-7/8
G1/2-7/8
Gi-11/2
G1-3
G=1

Bestellcode

MT0606C9 28W
MT0808C14 19W
MT1212D19 14W
MT1212D26 14W
MT1212C24 11W
MT1616D38 11W
MT2020E47 11W

Bestellbeispiel: MT 1212D19 14 W MT7

Mit Innenkiihlung

12
12
12
16
20

6.0

8.0
12.0
12.0
12.0
16.0
20.0

Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBengewinde

Steigung
Gange/Zoll
28
19
14
11
11

Bezeichnung
mind.
Durchmesser

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

Bestellcode

MTB08078C14 28W
MTB1010D16 19W
MTB1616E26 14W
MTB1616D38 11W
MTB2020E47 11W

Bestellbeispiel: MTB 1010D16 19 W MT7

10
16
16
20

Anzahl der
Schneiden

3
3
4
4
3
4
5

9.5
14.0
19.0
26.3
242
38.1
47.3

58
64
84
84
84
105
105

7.8
10.0
16.0
16.0
20.0

Anzahl der
Schneiden

3

g~ OB

Fur VHM-Gewindefraser innere Kuhimittelzufuhr mit Nutenaustritt siehe nachste Seite
Fur kleine Gewindefraser siehe Seiten 125

141
16.7
26.3
38.1
47.3

64
73
105
105
105

107




&.CPT VHM-Gewindefraser

o
G 55 BSF, BSP Innere Kithimittelzufuhr mit Nutenaustritt
Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBengewinde
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Steigun Bezeichnung Anzahl der
teigung mind. Bestellcode d D : | L
Gange/Zoll | b rchmesser Schneiden
28 G1/8 MTZ08078C14 28W 8 7.8 3 14.1 64
19 G1/4-3/8 MTZ1010D16 19W 10 10.0 4 16.7 73
14 G1/2-7/8 MTZ1616E26 14W 16 16.0 5 26.3 101
11 G=>1 MTZ1616D38 11W 16 16.0 4 38.1 101
Bestellbeispiel: MTZ 08078C14 28W MT7
Fir kleine Gewindefraser siehe Seiten 125
hi h
W I tW Ort BSW Innere Kiihimittelzufuhr mit Nutenaustritt
Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBengewinde
v 2
o d
_ e |
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Steigung | Po7ehIUn Bestellcode d D Anzahl der | L
Gange/Zoll | b rchmesser Schneiden
*20 1/4 MTZ06046C12 20W 6 4.6 3 12.1 58
18 5/16 MTZ06053C14 18W 6 5.3 3 14.8 58
16 3/8 MTZ08068C16 16W 8 6.8 3 16.7 64
16 1/2 MTZ10092D24 16W 10 9.2 4 24.6 73
14 7116 MTZ08078D20 14W 8 7.8 4 20.9 64
12 1/2 MTZ10086D24 12W 10 8.6 4 24.4 73
11 5/8 MTZ12109D28 11W 12 10.9 4 28.9 84

Bestellbeispiel: MTZ 08068C16 16W MT7

*Fréser ohne Innenkihlung




VHM-Gewindefraser &.CPT.
UN

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden
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Ghoigung,| UNC | UNF | UNEF Bestellcode d D |AEmeE] L
40 5 MT06025C6 40 UN 6 25 3 6.0 58
32 8 10 12 | MT06032C6 32 UN 6 3.2 3 6.8 58
28 1/4 MT0604C11 28 UN 6 4.0 3 113 58
28 7/16-1/2 | MT0G0GC14 28 UN 6 6.0 3 14.1 58
24 5/16 MT0605C14 24 UN 6 5.0 3 14.3 58
24 38 | 9/16-5/8 | MT0807C21 24 UN 8 7.0 3 20.6 64
20 1/4 MT06045C12 20 UN 6 45 3 12.1 58
20 716172 MT0807C21 20 UN 8 7.0 3 21.0 64
20 3/4-1 | MT1212E27 20 UN | 12 12.0 5 27.3 84
18 516 MT0605C14 18 UN 6 5.0 3 14.8 58
18 9/16-5/8 |11/8.15/8 | MT1010D26 18 UN | 10 10.0 4 26.1 73
16 3/8 MT0606C16 16 UN 6 6.0 3 16.7 58
16 3/4 MT1212D31 16 UN | 12 12.0 4 31.0 84
14 7116 MT0807C20 14 UN 8 7.0 3 20.9 64
14 7/8 MT1615E37 14 UN | 16 15.0 5 372 | 105
13 112 MT0808C22 13 UN 8 8.0 3 225 64
12 9116 MT1010C26 12 UN | 10 10.0 3 26.5 73
12 14172 MT1616E41 12UN | 16 16.0 5 413 | 105
11 5/8 MT1010C28 11 UN | 10 10.0 3 28.9 73
10 3/4 MT1212C34 10UN | 12 12.0 3 34.3 84
9 7/8 MT1615C38 9 UN | 16 15.0 3 381 | 105
8 1 MT1616C42 8UN | 16 16.0 3 429 | 105
7 s/ MT2020D45 7 UN | 20 200 4 453 | 105

Bestellbeispiel: MT 1615E37 14UN MT7

Fir Gewindefraser mit Innenkuhlung siehe folgende Seiten

Fur kleine Gewindefraser siehe Seiten 124-125,136 ”




& CPT VHM-Gewindefraser

UN Mit Innenkiihlung
Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden
v = v
D_}E;,i,i,i,i,i,i,i,i,,ld
MSITIY - D )
R T

GamuBd | UNC | UNF | UNEF Bestellcode d D |ghzanider) L
32 8 10 12 | MTB06032C6 32UN | 6 3.2 3 6.8 58
32 5/6 |MTB0606C14 32UN | 6 6.0 3 14.7 58
32 38 |MTB0808D18 32UN| 8 8.0 4 18.7 64
28 1/4 MTB0605C11 28UN | 6 5.0 3 113 58
28 7/16-1/2 | MTB0606C14 28UN | 6 6.0 3 14.1 58
24 5/16 MTB0B066C1424UN | 8 6.6 3 14.3 64
24 3/8 | 9/16-5/8 | MTB0808D21 24UN | 8 8.0 4 20.6 64
20 1/4 MTBO06047C1220UN | 6 47 3 12,1 58
20 7116 MTB080BC21 20UN | 8 8.0 3 21.0 64
20 1/2 MTB1010D22 20UN | 10 10.0 4 223 73
20 3/4-1 |MTB1212E27 20UN | 12 12.0 5 27.3 84
18 5/16 MTB06056C1418UN | 6 5.6 3 14.8 58
18 9/16-5/8 | 11/8.45/8 | MTB12113D26 18UN | 12 113 4 26.1 84
16 3/8 MTB08067C16 16UN | 8 6.7 3 16.7 64
16 3/4 MTB1212D31 16UN | 12 12.0 4 31.0 84
14 716 MTB08077C20 14UN | 8 7.7 3 20.9 64
14 718 MTB1616E37 14UN | 16 16.0 5 372 | 105
13 172 MTB10092C22 13UN | 10 9.2 3 225 73
12 9/16 MTB12105C26 12UN | 12 10.5 3 26.5 84
12 14172 MTB1616E41 12UN | 16 16.0 5 413 | 105
11 5/8 MTB12114C28 11UN | 12 11.4 3 28.9 84
10 34 MTB16144D34 10UN | 16 14.4 4 343 | 105

9 7/8 MTB1616C38 OUN | 16 16.0 3 381 | 105
8 1 MTB20195D42 8UN | 20 19.5 4 429 | 105
7 |q1841/4 MTB2020D45 7UN| 20 20.0 4 453 | 105

Bestellbeispiel: MTB 1212D31 16 UN MT7

Fur VHM-Gewindefraser innere Kahimittelzufuhr mit Nutenaustritt siehe nachste Seite

Fur kleine Gewindefraser siehe Seiten 124-125,136 - )




VHM-Gewindefraser &.CPT

UN Innere Kiihimittelzufuhr mit Nutenaustritt
Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

2
d
It
)
GanB3,| UNC | UNF | UNEF Bestellcode d D |gneanider L
28 1/4 MTZ0605C11 28 UN 6 5.0 3 1.3 58
28 7/16-1/2 | MTZ0606C14 28 UN 6 6.0 3 141 58
24 5/16 MTZ08066C14 24 UN 8 6.6 3 14.3 64
24 3/8 | 9/16-5/8 | MTZ0808D21 24 UN 8 8.0 4 20.6 64
20 7116 MTZ0808C21 20 UN 8 8.0 3 21.0 64
20 1/2 MTZ1010D22 20 UN 10 10.0 4 223 73
20 3/4-1 | MTZ1212E27 20 UN 12 12.0 5 27.3 84
18 5/16 MTZ06056C14 18 UN 6 5.6 3 14.8 58
18 9/16-5/8 | 11/8.15/8 | MTZ12113D26 18 UN 12 1.3 4 26.1 84
16 3/8 MTZ08067C16 16 UN 8 6.7 3 16.7 64
16 3/4 MTZ1212D31 16 UN 12 12.0 4 31.0 84
14 7/16 MTZ08077C20 14 UN 8 7.7 3 20.9 64
14 7/8 MTZ1616E37 14 UN 16 16.0 5 37.2 101
13 1/2 MTZ10092C22 13 UN 10 9.2 3 225 73
12 9/16 MTZ12105C26 12 UN 12 10.5 3 26.5 84
1 5/8 MTZ12114C28 11 UN 12 11.4 3 28.9 84
10 3/4 MTZ16144D34 10 UN 16 14.4 4 34.3 101

Bestellbeispiel: MTZ 0808D21 24UN MT7

Fur kleine Gewindefraser siehe Seiten 124-125,136 _ )




&.CPT VHM-Gewindefraser

UN Mit abgesetzten Schaft und Innenkiihlung

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

GhngorZol| o Bestellcode d | o | SN | M | :
20 > 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 5> 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 mit abgesetzten Schaft und
Innenkiihlung zum Frasen von mittleren und tiefen
Bohrungen. Vorteile
Beschichtung: MT7 ® Unterstiitzt eine hochstmégliche Steifigkeit und Stabilitat
® Zur Herstellung von Gewinden in mittleren und (Vibrationsarm)
tiefen Bohrungen und mit groRer Auskraglange ® Gewinde wird in einem Durchgang hergestellt
® Zur Herstellung von Gewinden die bis zum ® Ceringerer Schnittdruck aufgrund der verkiirzten Schneide

Grund gefrast werden missen. ® Gewinde bis zu einer Linge von 3D

Fur kleine Gewindefraser siehe Seiten 124-125,136 _ |

BSPT

Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBengewinde

P
A aiiB A
A T «<— |*>‘ L ‘ ﬁ
heg 1572 _— < >

. Bezeichnung Anzahl d
Steigung mind. Bestellcode d D inphnll @Iy I L
Gange/Zoll Durchmesser Schneiden
28 RC1/8 MT0606C9 28 BSPT 6 6.0 3 9.5 58
19 RC1/4-3/8 MT0808C14 19 BSPT 8 8.0 3 14.0 64
14 RC1/2-7/8 MT1212D19 14 BSPT 12 12.0 4 19.1 84
11 RC1-2 MT1616D28 11 BSPT 16 16.0 4 28.9 105

Bestellbeispiel: MT 1616D28 11 BSPT MT7
Fur Gewindefraser mit Innenkihlung siehe folgende Seiten




VHM-Gewindefraser &.CPT

BSP TMit Innenkiihlung

Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBengewinde

Steigung Bezr?]iic;]r:jnung Bestellcode d D  |Anzahl der I L
Gange/Zoll Durchmesser Schneiden
28 RC1/8 MTB08078C14 28 BSPT 8 7.8 3 14.1 64
19 RC1/4-3/8 MTB1010D16 19 BSPT 10 10.0 4 16.7 73
14 RC1/2-7/8 MTB1616E26 14 BSPT 16 16.0 5 26.3 105
11 RC1-2 MTB1616D28 11 BSPT 16 16.0 4 28.9 105

Bestellbeispiel: MTB 0807C14 28 BSPT MT7

BSP T Innere Kiihimittelzufuhr mit Nutenaustritt
Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBengewinde

B 2
475/275/ d
R~0 737 ‘T
Konus 1 75‘ >|
. Bezeichnung
caeiqung mind. Bestellcode d D |ghzahider L
9 Durchmesser
28 RC1/8 MTZ08078C14 28 BSPT 8 7.8 3 141 64
19 RC1/4-3/8 MTZ1010D16 19 BSPT 10 10.0 4 16.7 73
14 RC1/2-7/8 MTZ1616E26 14 BSPT 16 16.0 5 26.3 101
11 RC1-2 MTZ1616D28 11 BSPT 16 16.0 4 28.9 101

Bestellbeispiel: MTZ 1010D16 19 BSPT MT7

Fur Vorbearbeitung siehe konische VHM - Schaftfraser Seite 119




&CPT VHM-Gewindefraser

NPT

Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBengewinde

Steigung Beze Bestellcode d D (Anzahlden i L
Gange/Zoll Durchmesser Schneiden
27 1116-1/8 MT0606C9 27 NPT 6 6.0 3 9.9 58
18 1/4-3/8 MT0808C14 18 NPT 8 8.0 3 14.8 64
14 1/2-3/4 MT1212D20 14 NPT 12 12.0 4 20.9 84
1.5 12 MT1616D27 11.5 NPT 16 16.0 4 27.6 105
8 =2 1/2 MT2020D39 8 NPT 20 20.0 4 39.7 105

Bestellbeispiel: MT 0808C14 18 NPT MT7

NP T Mit Innenkiihlung

Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBengewinde

Soons, hnd a | o |Amnce L
27 1/8 MTB08076C10 27 NPT 8 7.6 3 10.8 64
18 1/4-3/8 MTB1010D16 18 NPT 10 10.0 4 16.2 73
14 1/2-3/4 MTB16155D22 14 NPT 16 15.5 4 22.7 105
1.5 1-2 MTB2020D29 11.5 NPT 20 20.0 4 29.8 105

8 = 21/2 MTB2020D39 8 NPT 20 20.0 4 39.7 105

Bestellbeispiel: MTB 1010D16 18 NPT MT7

Fur VHM-Gewindefraser innere Kihlmittelzufuhr mit Nutenaustritt siehe nachste Seite

Fur Vorbearbeitung siehe konische VHM - Schaftfraser Seite 119




VHM-Gewindefraser &.CPT

NP T Innere Kiihimittelzufuhr mit Nutenaustritt
Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBengewinde

22
d
Steigung Bezreriic;:hnung Bestellcode d D Anzahl der I L
Gange/Zoll Durchmesser Schneiden
27 1/8 MTZ08076C10 27NPT 8 7.6 3 10.8 64
18 1/4-3/8 MTZ1010D16 18NPT 10 10.0 4 16.2 73
14 1/2-3/4 MTZ16155D22 14NPT 16 15.5 4 22.7 101
Bestellbeispiel: MTZ 08076C10 27 NPT MT7
Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBengewinde
P
i i
P ¢
i 1--‘_"""-\
? l«— | —»‘ T

_(l90°
Konus 1:16.

Steigung Bezg:icnhdr?ung Bestellcode d D  |Anzahl der I L
Gange/Zoll S e Schneiden
27 1/16-1/8 MT0606C9 27 NPTF 6 6.0 3 9.9 58
18 1/4-3/8 MT0808C14 18 NPTF 8 8.0 3 14.8 64
14 1/2-3/4 MT1212D20 14 NPTF 12 12.0 4 20.9 84
11.5 1-2 MT1616D27 11.5 NPTF 16 16.0 4 27.6 105
8 =21/2 MT2020D39 8 NPTF 20 20.0 4 39.7 105

Bestellbeispiel: MT 1212D20 14 NPTF MT7

Fir VHM-Gewindefréser mit Innenklhlung siehe nachste Seite
Fir Vorbearbeitung siehe konische VHM - Schaftfraser Seite 119




& CPT VHM-Gewindefraser

NP TF Mit Innenkiihlung

Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBengewinde

Vo ek .
> H— .
[ PR BN f

_(l90°
Konus 1:16.

GS_'teigung Bez?r:;:nhdrTung Bestellcode d D |Anzahl der I L
ange/Zoll Durchmesser Schneiden
27 1/8 MTB08076C10 27 NPTF 8 7.6 3 10.8 64
18 1/4-3/8 MTB1010D16 18 NPTF 10 10.0 4 16.2 73
14 1/2-3/4 MTB16155D22 14 NPTF 16 15.5 4 22.7 105
11.5 1-2 MTB2020D29 11.5 NPTF 20 20.0 4 29.8 105
8 =21/2 MTB2020D39 8 NPTF 20 20.0 4 39.7 105

Bestellbeispiel: MTB 16155D22 14 NPTF MT7

NP T Innere Kiihimittelzufuhr mit Nutenaustritt
Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBengewinde

R
d
Po° J
Konus 1:16.
Steigung Bezreniicnhdnung Bestellcode d T I L
Gange/Zoll B e Schneiden
27 1/8 MTZ08076C10 27NPTF 8 7.6 3 10.8 64
18 1/4-3/8 MTZ1010D16 18NPTF 10 10.0 4 16.2 73
14 1/2-3/4 MTZ16155D22 14NPTF 16 15.5 4 227 101

Bestellbeispiel: MTZ 1010D16 18 NPTF MT7

Fir Vorbearbeitung siehe konische VHM - Schaftfraser Seite 119




VHM-Gewindefraser & CPT

NP S Mit Innenkiihlung

Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBengewinde

Gsz;ﬁége‘}%” Standart Bestellcode in‘ih D |gheanider) L
27 1/8 MTBO0312C04 27 NPS 516 7.6 3 108 | 63
18 1/4-3/8 MTBO0375D06 18 NPS 3/8 9.5 4 162 | 76
14 1/2-3/4 MTB0625D08 14 NPS 5/8 155 4 227 | 101
115 1.2 MTB0750D11 11.5 NPS 3/4 19.0 4 208 | 101

Bestellbeispiel: MTB 0375D06 18 NPS MT7

NPSF Mit Innenkiihlung

Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBengewinde

P
v — v
ﬁ S R 1,
W2 Ll _— ————
< L >
>
V%

~ e

Steigung d Anzahl der
Gange/Zoll Standart Bestellcode inch D e | L
27 1/8 MTB0312C04 27 NPSF 5/16 7.6 3 10.8 63
18 1/4-3/8 MTB0375D06 18 NPSF 3/8 9.5 4 16.2 76
14 1/2-3/4 MTB0625D08 14 NPSF 5/8 15.5 4 22.7 101
11.5 1-2 MTB0750D11 11.5 NPSF 3/4 19.0 4 29.8 101

Bestellbeispiel: MTB 0312C04 27 NPSF MT7
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& CPT VHM-Gewindefriser

P G DIN 40430 - Mit Innenkiihlung
Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBengewinde

P
i i< v
D%h?,i,A,_i,i,i,i,i,iﬂl d
A |

>a L » |
< >
ngﬁgge“z”g” Standart Bestellcode in‘ih D |gheanider) L
20 Pg 7 MTB01010D19 20PG 10 10.0 4 197 | 73
18 Pg9, 11, 13.5, 16 MTB01212D20 18PG 12 12.0 4 205 | 84
16 Pg 21, 29, 36, 42, 48 MTB01212D23 16PG 12 12.0 4 230 | 84

Bestellbeispiel: MTB 1212 D20 18 PG MT7




VHM-Gewindefraser &.CPT

Konische Schaftfraser

Dieser Fréser erméglicht die konische Vorbearbeitung von Innen
und AulBengewinden NPT, NPTF und BSPT.

Vorteile:

* Klrzere Maschinenzeit durch konisch vorbearbeitete Kerndurchmesser
oder AuBendurchmesser

* Verlangert die Standzeit der Gewindefraswerkzeuge

+ GleichmaBiger Schnittdruck beim Gewindebearbeiten

Anzahl der =
Bestellcode d D L Schneiden Grosse

NPT 1/16” - 1/8”

SC0652D12 6 5.2 12 58 4 NPTF 1167 - 1/8”
BSPT 1/16” - 1/8"

NPT 1/8"-1”
SC1085D24 10 8.5 24 73 4 NPTF 1/8 - 17

BSPT 1/8” - 1”
NPT 1/47-3’
SC1210D32 12 10 32 84 4 NPTF 1/4” - 3"
BSPT 1/4”- 3"

Hartmetallqualitat: MT7
Bestellbeispiel: SC1085D24 MT7

AuBenbearbeitung Innenbearbeitung




&.CPT VHM-Gewindefraser

VHM-AuBengewindefraser

Vorteile

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

v

D d

i i

Steigung Anzahl der

mm Bestellcode d D . R L
1.0 EMT1010D16 1.0 ISO 10 10.0 4 16.5 73
1.0 EMT1212E20 1.0 ISO 12 12.0 5 20.5 84
1.25 EMT1010D16 1.25 ISO 10 10.0 4 16.9 73
1.5 EMT1010D15 1.5 ISO 10 10.0 4 15.8 73
1.5 EMT1212D20 1.5 ISO 12 12.0 4 20.3 84
1.75 EMT1212D20 1.75 ISO 12 12.0 4 20.1 84
2.0 EMT1010C17 2.0 ISO 10 10.0 3 17.0 73
2.0 EMT1212D21 2.0 ISO 12 12.0 4 21.0 84

Bestellbeispiel: EMT 1010D15 1.5 ISO MT7

Gangoiog|  Bestelicode d D Sobmeiden | L
24 EMT1010D16 24 UN 10 10.0 4 16.4 73
20 EMT1212E21 20 UN 12 12.0 5 21.0 84
18 EMT1212D20 18 UN 12 12.0 4 205 84
16 EMT1212D21 16 UN 12 12.0 4 21.4 84
14 EMT1212D20 14 UN 12 12.0 4 209 84
12 EMT1212D20 12 UN 12 12.0 4 20.1 84

Bestellbeispiel: EMT 1212D20 18 UN MT7




Mini-Gewindefraser

MTS

@® Cewinde ab M1 x 0.25.
® Hohe Schnittgeschwindigkeit.
® Kurze Bearbeitungszeit. —

® Ceringer Schnittdruck durch spezielle Hartmetal Qualitit: MT7
Schneidengeometrie. . .
. e Ultra-Feinstkorn-Qualitdt mit TIALN-
® Gewinde ohne Freistich in Sacklochbohrungen. Mehrfachbeschichtung (ISO K10-K20), bei
® Frisen in hochvergiiteten Material mittlerer und hoher Schnittgeschwindigkeit
maglich bis 45 HRC. einsetzbar, generell fir alle Werkstoffe.

MTI Fiir groBe Auskraglingen
Hartmetal Qualitit: MT8

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

@ Ermoglicht groBe Auskraglange. Gewinde:
® Kihlmittelaustritt aus der Nute verluangert die Standzeit ® Cleiches Werkzeug kann eine Vielzahl von
und kihlt optimal die Zahne. Steigungungen Durchmessern fertigen.
® Spiralnuten erlauben einen weichen Schnitt. ® Cleiches Werkzeug fur Innen-und AuBengwinde.

® Kiirzere Bearbeitungszeit durch mehrere (3-5) Schneiden
@ Lingere Standzeit durch spezielle Mehrfach-Beschichtung.

Inhalt: Seite:  Inhalt: Seite:

Produkt-Bezeichnung 122 MTI

MTS Teilprofil 60° 127
I1SO 123 ISO 128
UN 124-125 UN 128
Gh5° 125
UNJ - Innere Kilmittelzufuhr mit Nutenaustritt 126

MJ - Innere Kilmittelzufuhr mit Nutenaustritt 126




& CPT. Mini-Gewindefraser

Produkt-Bezeichnung

Mini-Gewindefraser MTS - Bestellcode

rsQosQosif ¢ Lo fisof -0

Schnittdurchmesser Gewindeprofil Lange
031 =3.10 mm ISO Ausfuhrung
UN L = 105mm
A4 G55°
v Ungefahre L;/l'\fjd
Schaftdurchmesser Schnittldnge
06 = 6mm
08 = 8mm T ::I g y
10 = 10mm Sgﬁﬁeideenr Gewindesteigung
12 =12mm
16 = 16mm C=3
D=4
E=5

Mini-Gewindefraser MTI - Bestellcode

MTI 06/ 05 D [ 20 [ A60

l

Tl - Gewindefraser
Teilprofil 60°C

|

|

|

Teilprofil 60°

Schnittdurchmesser Ungefahre
Schnittldnge
05= 5mm 20 = 20mm
10 =10mm
Y Y
Schaftdurchmesser Anzahl der
06 = 6mm Schneiden
08 = 8mm c = 3
D=4
10 = 10mm E=5
12 =12mm
16 = 16mm




Mini-Gewindefraser &.CPT
ISO

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden
P
*)H(—
R 4
| ‘ w—
R L |
| < D1 _
Fiir eine Gewindetiefe bis 2xD1
St%gr;mg D1 Bestellcode d D Anﬁlzmr?er I L
0.25 M1 MTS03007C2 0.25 ISO 3 0.72 3 2.5 39
0.25 M1.2 MTS03009C3 0.25 ISO 3 0.90 3 3.0 39
0.4 M2 MTS06016C4 0.4 ISO 6 1.53 3 4.5 58
0.4 M2 MTS06016C4 0.4 ISO-L 6 1.53 3 4.5 105
0.45 M2.2 MTS06017C5 0.45 ISO 6 1.65 3 5.0 58
0.45 M2.5 MTS0602C5 0.45 ISO 6 1.95 3 5.5 58
0.45 M2.5 MTS0602C5 0.45 ISO-L 6 1.95 3 5.5 105
0.5 M3 MTS06024C6 0.5 ISO 6 2.37 3 6.5 58
0.5 M3 MTS06024C6 0.5 ISO-L 6 2.37 3 6.5 105
0.6 M3.5 MTS06028C7 0.6 ISO 6 2.75 3 7.5 58
0.7 M4 MTS06031C9 0.7 ISO 6 3.10 3 9.0 58
0.75 M10 MTS0808D25 0.75 ISO 8 8.00 4 25.0 64
0.8 M5 MTS06038C120.8 ISO 6 3.80 3 12.5 58
1.0 M6 MTS06047C141.0 ISO 6 4.65 3 14.0 58
1.25 M8 MTS0606C18 1.25 ISO 6 6.00 3 18.0 58
1.5 M10 MTS08078C23 1.5 ISO 8 7.80 3 23.0 64
1.75 M12 MTS1009C26 1.75 ISO 10 9.00 3 26.0 73
2.0 M16 MTS12118D35 2.0 ISO 12 11.80 4 35.0 84
2.5 M20 MTS1615E43 2.5 ISO 16 15.00 5 43.0 105
Fiir eine Gewindetiefe bis 3xD1
Steigung D1 Bestellcode d D | Anzahl der ! L
* 0.3 M1.4 MTS03011C4 0.3 ISO 3 1.05 3 4.0 39
* 0.35 M1.6 MTS03012C5 0.35 ISO 3 1.20 3 4.8 39
* 0.4 M2 MTS03016C6 0.4 ISO 3 1.53 3 6.0 39
0.45 M2.5 MTS0602C7 0.45 ISO 6 1.95 3 7.5 58
0.5 M3 MTS06024C9 0.5 ISO 6 2.37 3 9.5 58
0.5 M3 MTS06024C9 0.5 ISO-L 6 2.37 3 9.5 105
0.5 M6, M7 MTS06054D20 0.5 ISO 6 5.35 4 20.0 58
0.6 M3.5 MTS06028C10 0.6 ISO 6 2.75 3 10.5 58
0.7 M4 MTS06031C12 0.7 ISO 6 3.10 3 12.5 58
0.7 M4 MTS06031C12 0.7 ISO-L 6 3.10 3 12.5 105
0.8 M5 MTS06038C16 0.8 1SO 6 3.80 3 16.0 58
0.8 M5 MTS06038C16 0.8 ISO-L 6 3.80 3 16.0 105
1.0 M6 MTS06047C20 1.0 ISO 6 4.65 3 20.0 58
1.0 M6 MTS06047C20 1.0 ISO-L 6 4.65 3 20.0 105
1.25 M8 MTS0606C24 1.25 ISO 6 6.00 3 24.0 58

Bestellbeispiel: MTS 06047C14 1.0 ISO MT7

* Spezielle Entwicklung zur Herstellung von Zahnimplantaten und fur allgemeine Anwendungen.

- Bearbeitung mdéglich in Titan, Edelstahl aller Art, gehartetes und vergitetes Material und NE-Metall.

- Passend flr Hochgeschwindigkeitszentren (30.000 - 40.000 UPM) und fur Bearbeitungszentren (6.000 UPM und mehr).
- Generell fir alle Regel- und Feingewinde einsetzbar.




&CPT Mini-Gewindefraser
UN

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden
P
A

s}

L

<

Fiir eine Gewindetiefe bis 2xD1

nggégetjgg” UNC UNF Bestellcode d p |Anzahlder L
72 1 MTS06014C3 72 UN 6 1.45 3 3.7 58
64 1 2 MTS06014C3 64 UN 6 1.40 3 3.8 58
56 2 3 MTS06016C4 56 UN 6 1.65 3 4.4 58
48 3 4 MTS06019C5 48 UN 6 1.90 3 5.2 58
40 4 MTS06021C6 40 UN 6 2.10 3 6.3 58
40 4 MTS06021C6 40 UN-L 6 2.10 3 6.3 105
40 5 6 MTS06024C7 40 UN 6 2.45 3 7.0 58
36 8 MTS06033C9 36 UN 6 3.30 3 9.0 58
32 6 MTS06025C7 32 UN 6 2.55 3 7.1 58
32 6 MTS06025C7 32 UN-L 6 255 3 7.1 105
32 8 MTS06032C9 32 UN 6 3.20 3 9.5 58
32 8 MTS06032C9 32 UN-L 6 3.20 3 9.5 105
32 10 MTS06037C10 32 UN 6 3.70 3 105 58
28 12 MTS06042C11 28 UN 6 4.20 3 11.0 58
28 1/4 MTS0605C14 28 UN 6 5.00 3 145 58
24 10,12 MTS06035C10 24 UN 6 3.50 3 10.6 58
24 5/16,3/8 | MTS08066C17 24 UN 8 6.60 3 17.0 64
20 114 MTS06047C14 20 UN 6 4.75 3 14.0 58
20 76 | MTS0808C25 20 UN 8 8.00 3 25.0 64
18 5/16 MTS0606C17 18 UN 6 6.00 3 17.0 58
18 5/8 MTS1212D35 18 UN 12 12.00 4 35.0 84
16 3/8 MTS08067C22 16 UN 8 6.70 3 22,0 64
14 7116 MTS08077C25 14 UN 8 7.70 3 25.0 64
13 112 MTS10092C27 13 UN 10 9.20 3 275 73
12 9/16 MTS12105C31 12 UN 12 10.50 3 315 84
11 5/8 MTS12114C34 11 UN 12 11.40 3 34.5 84
10 3/4 MTS16144D41 10 UN 16 14.40 4 415 105

Bestellbeispiel: MTS 06021C6 40 UN MT7




Mini-Gewindefraser &.CPT

UN

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

et
o} o ¥ ——-aj

<

Fiir eine Gewindetiefe bis 3xD1

Gs.e.fﬁége‘gg” UNC UNF Bestellcode d p |Anzahlder L
80 0 MTS06012C4 80 UN 6 1.15 3 4.0 58
72 1 MTS03015C6 72 UN 3 1.45 3 6.0 39
56 2 3 MTS03016C6 56 UN 3 1.65 3 6.6 39
56 2 3 MTS06016C6 56 UN 6 1.65 3 66 58
56 2 3 MTS06016C6 56 UN-L 6 1.65 3 6.6 105
40 4 MTS06021C8 40 UN 6 210 3 8.0 58
40 4 MTS06021C8 40 UN-L 6 210 3 8.0 105
40 5 6 MTS06024C9 40 UN 6 2.45 3 96 58
32 6 MTS03025C10 32 UN 3 255 3 10.5 39
32 E MTS06025C10 32 UN 6 255 3 10.5 58
32 6 MTS06025C10 32 UN-L 6 255 3 10.5 105
32 8 MTS06032C12 32 UN 6 3.20 3 12,5 58
32 8 MTS06032C12 32 UN-L 6 3.20 3 125 105
32 10 MTS06037C15 32 UN 6 3.70 3 15.0 58
32 10 MTS06037C15 32 UN-L 6 3.70 3 15.0 105
28 1/4 MTS0605C19 28 UN 6 5.00 3 19.0 58
24 5/16,3/8 | MTS08066C24 24 UN 8 6.60 3 24.0 64
20 1/4 MTS06047C19 20 UN 6 475 3 19.0 58
20 1/4 MTS06047C19 20 UN-L 6 4.75 3 19.0 105
18 5/16 MTS0606C23 18 UN 6 6.00 3 23.0 58

Bestellbeispiel: MTS 0605C19 28 UN MT7

*Spezielle Entwicklung zur Herstellung von Zahnimplantaten und fiir allgemeine Anwendungen.

- Bearbeitung mdéglich in Titan, Edelstahl aller Art, gehértetes und verglitetes Material und NE-Metall.

- Passend fur Hochgeschwindigkeitszentren (30.000 - 40.000 UPM) und fur Bearbeitungszentren (6.000 UPM und mehr).
- Generell fur alle Regel- und Feingewinde einsetzbar.

G 55 OBSW, BSP

Das gleiche Werkzeug fiir Innen & AuBengewinde
»&,ﬁ
DL | ‘— ﬂil

;‘
gl

Fiir eine Gewindetiefe bis 2xD1

Steigung Anzahl
Gange/Zoll Standart Bestellcode d D thjfteén I L
28 G1/8 MTS08078C19 28W 8 7.8 3 19.5 64
19 G 1/4-3/8 MTS1010D30 19W 10 10.0 4 30.0 73
14 G1/2-7/8 MTS1212D37 14W 12 12.0 4 37.0 84
11 G=1 MTS1616D44 11W 16 16.0 4 44.0 105

Bestellbeispiel: MTS 1212D37 14 W MT7




&CPT Mini-Gewindefraser

UNJ Innere Kiilmittelzufuhr mit Nutenaustritt

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

\
\

e m

<7
e

'
», |

L

Y

A

Fiir eine Gewindetiefe bis 2.5xD1

G%;gg;;g” UNJC | UNJF Bestellcode d p |Anzahlder] L
*32 8 10 MTS06033C10 32 UNJ 6 3.30 3 105 58
28 1/4 MTS08051C16 28 UNJ 8 5.10 3 16.0 64
24 5/16,3/8 | MTS08067C20 24 UNJ 8 6.70 3 20.0 64
*20 1/4 MTS06049C16 20 UNJ 6 4.90 3 16.0 58
20 716 MTS0808C28 20 UNJ 8 8.00 3 28.0 64
18 5/16 9/16 MTS08061C20 18 UNJ 8 6.15 3 20.0 64
16 3/8 MTS08069C24 16 UNJ 8 6.90 3 24.0 64
14 716 MTS08079C25 14 UNJ 8 7.90 3 25.0 64
13 12 MTS10094C27 13 UNJ 10 9.40 3 275 73

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

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

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

A\

»N«%E

‘ lw)
k ﬂ
PN

>
€ >

Fiir eine Gewindetiefe bis 2.5xD1

Ganmd| o Bestelicode d D Anzahl der | L
0.7 MJ4 | MTS06032C10 0.7 MJ 6 3.20 3 10.0 58
“0.8 MJ5 | MTS06039C12 0.8 MJ 6 3.90 3 1255 58
1.0 MJ6 | MTS06048C15 1.0 MJ 6 4.80 3 15.0 58
125 MJ8 | MTS08061C20 1.25MJ 8 6.10 3 20.0 64
15 MJ10 | MTS0808C25 1.5 MJ 8 8.00 3 25.0 64
1.75 MJ12 | MTS10092C30 1.75 MJ 10 9.20 3 30.0 73
20 | MJ14,MJ16 | MTS1010C35 2.0 MJ 10 10.00 3 35.0 73

* Fréser ohne Innenkilung
Bestellbeispiel: MTS 06048C15 1.0 MJ MT8
Hartmetal Qualitat: MT8 Feinstkorn Hartmetall mit einer Aluminium-Titan-Nitrit Mehrlagenbeschichtung (ISO K10-K20). Sehr

hohe Temperaturbestandigkeit und weiche Schnitte fir hohe Schnittgeschwindigkeiten garantieren
beste Standzeiten. Generell fur alle Regel-und Feingewinde einsetzbar.




Mini-Gewindefraser &.CPT
Teilprofil 60°

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

Y

Fiir groBBe Auskraglingen

Steigung | Steigung Thread Anzahl der
mm Gange/Zoll|  Dia. (min.) Bestellcode d D Nuten l L

Int. 0.5 - 0.8 56-08 0=6 m::oso5g20 260 6 5.0 j 20 Zi
Ex 0.4-08 64-32 0=9 0808D28 A60 8 8.0 8

0=13 MTI1212E38 A60 12 12.0 5 38 84

2=10 MTI0808D30 A60 8 8.0 4 30 64
Int. 1.0 - 1.75 28-14

0=12 MTI1010D35 A60 10 10.0 4 35 73
Ex.0.8-1.5 32-16

0=14 MTI1212E39 A60 12 12.0 5, 39 84

12 12. 4 4

m20-30 | 138 | | e | 6 | 1o | 5 | & | o
Ex. 1.752.5 | 15-10 0= '

0=20 MTI1616E50 A60 16 16.0 5 50 101

Bestellbeispiel: MTI 0808D28 A60 MT8

127




& CPT

Mini-Gewindefraser

ISO

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

Fiir groBBe Auskraglingen

Steigung
mm

0.25
0.25
0.3
0.35
0.4

0.5

M
Grob

M1 x 0.25
M1.2x 0.25
M1.4x0.3
M1.6 x 0.35
M2 x 0.4

M3 x 0.5

M
Fein

M1.4 x 0.25
M1.6 x 0.25

M2 x 0.35
M2.2 x 0.35

M3.5 x 0.5
M4 x 0.5

Bestellcode

MTI03007C3 0.25 ISO
MTI03009C4 0.25 ISO
MTI03011C5 0.3 ISO
MTI03012C6 0.35ISO
MTI03016C7 0.4 ISO
MTI03024C100.5 ISO

Bestellbeispiel: MTI 03012C6 0.35 ISO MT9
Hartmetall Qualitit: MT9

Feinstkorn - Hartmetall mit spezieller Titan Aluminium Nitrid Beschichtung.

UN

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

Fiir groBBe Auskraglingen

Steigung
Gange/Zoll
80
72
56
40

UNC

2
4

UNF

Bestellbeispiel: MTI 03016C9 56 UN MT9
Hartmetall Qualitat: MT9

Feinstkorn - Hartmetall mit spezieller Titan Aluminium Nitrid Beschichtung.

Bestellcode

MTI03012C5 80 UN
MTI03015C7 72 UN
MTI03016C9 56 UN
MTI03021C10 40 UN

0.72

0.90

1.05

1.20

1.55

2.37

Anzahl der
Nuten

3

3

3

3.6

4.3

5.0

5.7

71

10.6

39

39

39

39

39

39

W w w w

1.15
1.45
1.65
2.10

Anzahl der
Nuten

3

3
3
3

5.5
6.6
8.9
10.1

39
39
39
39

Y

>
>

<
=




DMT 3 in 1 - 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.

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

Vorteile DMT
® Erspart das Vorbohren des Kernloches. [ Eeihn Verl:us"t von Zgi’%beim Wfrkzeug\v/vvecﬂsel, da
® Kurze Bearbeitungszeit reduzieren lhre onren, rrasen und rasen mit einem Vverkzeug
I\/kjagchinenzeiltgn.g Felt rect ausgefthrt werden.

® Fiir Durchgangs- und Sacklécher geeignet. @ Vollprofil-Werkzeug. _ _
® Filr eine Vielzahl von Materialien einsetzbar. ® Cleiches Werkzeug fir Rechts- und Linksgewinde.

Inhalt: Seite:
Produkt-Bezeichnung 130
ISO 131
UN 132




&CPT Mini-Gewindefraser

Produkt-Bezeichnung
DMT 3 in 1 - Bohren, Gewinde, Fase - Bestellcode

DRVTR0E 04 W C W14 Q10YISO

| Gewinde Schnittdurchmesser Gewindeprofil
0.4=4mm
Bohren ISO
/ UN
v Ungeféhre
Schaftdurchmesser Schnittldnge
06 = 6mm
08 = 8mm A ::I d Y
10 =10mm Sgﬁﬁeideenr Gewindesteigung
C=3
D=4




Mini-Gewindefraser

& CPT

ISO

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

22
Ky

Fiir eine Gewindetiefe bis 2xD1

Steigung
mm

1.0
1.25
1.5
1.75
2.0

D1

M6 - M9
M8 - M12
M10-M15
M12
M16-M23

Bestellcode

DMTO08047C14 1.0 ISO
DMT08061D18 1.25 ISO
DMT08078D23 1.5 ISO
DMT1009D26 1.75 ISO
DMT12118D35 2.0 ISO

Bestellbeispiel: DMT 06032C11 0.7 ISO MT7
Hartmetal Qualitat: MT7 Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit TIALN- Mehrfachbeschichtung (ISO K10-K20).

IS 0 Ohne Innenkiihlung

2
Y

‘ I
>
‘4

Fiir eine Gewindetiefe bis 2.5xD1

Steigung
mm

0.7
0.8

D1

M4
M5

Bestellcode

DMT06032C11 0.7 ISO-D
DMT0604C14 0.8 ISO-D

Bestellbeispiel: DMT 06032C11 0.7 ISO-D MT7
Hartmetal Qualitat: MT7 Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit TIALN- Mehrfachbeschichtung (ISO K10-K20).

Detail A

d D
8 4.70
8 6.10
8 7.80
10 9.00
12 11.80

Detail A
d D
6 3.15
6 4.00

>
< -

Linkslaufende Spindel-

drehrichtung Code M04
g 1w ||

14.0 0.4 1.0 64
18.0 05 | 1.25 64
23.0 0.6 1.5 64
26.0 06 | 1.75 73
35.0 0.6 2.0 84

A A DM PO

Linkslaufende Spindel-

drehrichtung Code M04
Anzahl der
Nuten ' w v L
3 11.6 0.2 0.7 58
& 14.4 0.3 0.8 58




&CPrT Mini-Gewindefraser
UN

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

A

Linkslaufende Spindel-

W
drehrichtung Code M04
Fiir eine Gewindetiefe bis 2xD1 Dot A
Steigung | UN, UNEF, UNF Anzahl
Gange/Zoll UNC, UNS Bestellcode d D N?.l?(;n I W \Y L
28 1/4 - 3/8 DMTO0805C14 28 UN 8 5.00 3 14.5 0.4 0.9 64
24 5/16 - 1/2 DMT08065D17 24 UN 8 6.50 4 17.0 0.5 1.05 64
20 1/4 - 3/8 DMTO08048C14 20 UN 8 4.80 3 14.0 0.4 1.25 64
18 5/16 -7/16 DMT0806D17 18 UN 8 6.00 4 17.0 0.5 1.4 64
16 3/8-1/2 DMTO08067C22 16 UN 8 6.70 3 22.0 0.5 1.6 64
Bestellbeispiel: DMT 08067C 22 16 UN MT7
UN Ohne Innenkiihlung
o dI
A < ! > L I
< g
Linkslaufende Spindel-
" drehrichtung Code M04
Fiir eine Gewindetiefe bis 2.5xD1 Detail A
. Anzahl
Steigung | NG | UNF Bestellcode d D der | w v L
Génge/Zoll Nuten
36 8 DMTO06033C12 36 UN-D 6 3.30 3 12.0 0.2 0.7 58
32 8 DMTO06032C12 32 UN-D 6 3.20 3 12.3 0.3 0.8 58
32 10 DMTO06038C14 32 UN-D 6 3.80 3 14.0 0.3 0.8 58

Bestellbeispiel: DMT 06032C 12 32 UN-D MT7




HARDZ " %

Vollhartmetall Gewinderfriser fiir gehirtetes Material

MTSH Typ

C.P.T. prasentiert eine neue Bearbeitungsmoglichkeit zum
Gewindefrédsen in gehartetem Stahl bis 62HRc.

Diese Werkzeuge garantieren hdchste Genauigkeit, weichen
Schnitt und hervorragende Oberflache.

HARDCUT MTSH & MTH Typen

Hartmetall Qualitat: MT9 - Feinstkorn - Hartmetall
mit spezieller Titan Aluminium Nitrid Beschichtung.

MTH Typ

C.P.T. pasentiert die neuen innovativen VHM-
Gewindefraser fir folgende Anwendungsgebiete:
® Gehdrteten Stahl und Stahlguss bis 62 HRc.

® Hochvergitete Legierungen.

® Titanlegierungen.

® Nickelbasis Legierungen (Hastelloy, Inconel).

Inhalt: Seite:
Produckt-Bezeichnung 134
Mini-Gewinderfraser HARDCUT

ISO 135
UN 136
MTH Typ

ISO 137
UN 138

Gewinde ab M1.4 x 0.3

Hohe Schnittgeschwindigkeit

Kurze Bearbeitungszeit

Geringer Schnittdruck durch spezielle Schneidengeometrie
Gewinde ohne Freistich in Sacklochbohrungen

Vorteile

Gleicher Fraser zur Herstellung von Gewinden und Senkfasen.
Reduziert die Bearbeitungszeit.

Die Beschichtung gewahrleistet eine hohere Abriebfestigkeit
und Hitzebestandigkeit.

Ultra-Feinstkorn Hartmetall speziell fiir gehértete Materialien.
Kleinere Spane, die Prozesssicherheit erhéhen.

Verkiirzte Bearbeitungszeit, erhoht Ihre Produktivitét
Gewinde bis max. 2xD moglich.




& CPT HARDCUT

Produkt-Bezeichnung
Mini-Gewindefriser MTSH - Bestellcode

wirstosQosif e [ o Jo. 7 iso

Mini-Gewindefraser Schnittdurchmesser Gewindesteigung
FRADEUY 031 =3.1mm \4
Y Gewindeprofil
Y Ungeféhre ISO

Schaftdurchmesser Schnittlange UN
06=omm An a‘r:l der
08 = 8mm &
10 = 10mm Nuten
12 =12mm C=3
16 = 16mm D=4

Gewindefraser MTH - Bestellcode

MTH @060/ @ C | 9 WO.SRISO

Gewindefraser Anzahl der Gewindesteigung | | Gewindeprofil
HARDCUT Nuten
C=3 ISO
D=4 UN
Schaftdurchmesser
06 = 6mm
08 = 8mm v
10 =10mm
Ungefahre
Y Schnittldnge
Schnittdurchmesser

04 = 4mm




HARDCUT &CPT
ISO

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden ﬁ
o

P

NI .

|
Fiir eine Gewindetiefe bis 2xD1 ,L,'C"h"tﬂﬁgfsggg Spindeldreh-

D1

MTSH06016C4 0.4 1SO 6 1.53 3
0.45 M2.2 MTSH06017C5 0.451SO 6 1.65 3 5.0 58
0.45 M2.5 MTSH0602C5 0.451SO 6 1.95 3 5.5 58
0.5 M3 MTSH06024C6 0.5 ISO 6 2.37 3 6.5 58
0.6 M3.5 MTSH06028C7 0.6 1SO 6 2.75 3 7.5 58
0.7 M4 MTSH06031C9 0.7 ISO 6 3.10 3 9.0 58
0.8 M5 MTSH06038C12 0.8 1SO 6 3.80 3 12.5 58
1.0 M6 MTSH06047C14 1.0 1SO 6 4.65 3 14.0 58
1.25 M8 MTSH0606C18 1.251S0O 6 6.00 3 18.0 58
1.5 M10 MTSH08078C23 1.5 1SO 8 7.80 3 23.0 64
1.75 M12 MTSH1009C26 1.751SO 10 9.00 3 26.0 73
2.0 M16 MTSH12118D35 2.0 I1SO 12 11.80 4 35.0 84

Fiir eine Gewindetiefe bis 3xD1

M1.4 MTSH03011C4 0.3 ISO 3 1.05 3
0.35 M1.6 MTSH03012C5 0.351SO 3 1.20 3 4.8 39
0.4 M2 MTSH03016C6 0.4 1SO 3 1.53 3 6.0 39
0.45 M2.5 MTSH0602C7 0.451SO 6 1.95 3 7.5 58
0.5 M3 MTSH06024C9 0.5 1SO 6 2.37 3 9.5 58
0.7 M4 MTSH06031C12 0.7 1SO 6 3.10 3 12.5 58
0.8 M5 MTSH06038C16 0.8 I1SO 6 3.80 3 16.0 58
1.0 M6 MTSH06047C20 1.0 1SO 6 4.65 3 20.0 58
1.25 M8 MTSH0606C24 1.251SO 6 6.00 3 24.0 58

Bestellbeispiel: MTSH 06031C9 0.7 ISO




& CPT HARDCUT

UN

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden
e —
) b
' |
< L >
- < >
Fiir eine Gewindetiefe bis 2xD1 e e Mog o dren
72 1 MTSH06014C3 72 UN 6 1.45 3 3.7 58
64 1 2 MTSH06014C3 64 UN 6 1.40 3 3:8 58
56 2 3 MTSH06016C4 56 UN 6 1.65 3 4.4 58
48 3 4 MTSH06019C5 48 UN 6 1.90 3 5.2 58
40 4 MTSH06021C6 40 UN 6 2.10 3 6.3 58
40 5 6 MTSH06024C7 40 UN 6 2.45 3 7.0 58
36 8 MTSH06033C9 36 UN 6 3.30 3 9.0 58
32 6 MTSH06025C7 32 UN 6 2255 3 71 58
32 8 MTSH06032C9 32 UN 6 3.20 3 9.5 58
32 10 MTSH06037C10 32 UN 6 3.70 3 10.5 58
28 12 MTSH06042C11 28 UN 6 4.20 3 11.0 58
28 1/4 MTSH0605C14 28 UN 6 5.00 3 14.5 58
24 10,12 MTSH06035C10 24 UN 6 3.50 3 10.6 58
24 5/16, 3/8 MTSH08066C17 24 UN 8 6.60 3 17.0 64
20 1/4 MTSH06047C14 20 UN 6 4.75 3 14.0 58
20 7/16 MTSH0808C25 20 UN 8 8.00 3 25.0 64
18 5/16 MTSH0606C17 18 UN 6 6.00 3 17.0 58
18 5/8 MTSH1212D35 18 UN 12 12.00 4 35.0 84
16 3/8 MTSH08067C22 16 UN 8 6.70 3 22.0 64
14 7/16 MTSHO08077C25 14 UN 8 7.70 3 25.0 64
13 1/2 MTSH10092C27 13 UN 10 9.20 3 27.5 73
12 9/16 MTSH12105C31 12 UN 12 10.50 3 31.5 84
11 5/8 MTSH12114C34 11 UN 12 11.40 3 34.5 84

Fiir eine Gewindetiefe bis 3xD1

80 0 MTSH06012C4 80 UN 6 1.15 3 4.0 58
72 1 MTSH03015C6 72 UN 3 1.45 3 6.0 39
56 2 3 MTSH06016C6 56 UN 6 1.65 3 6.6 58
40 4 MTSH06021C8 40 UN 6 2.10 3 8.0 58
40 5 6 MTSH06024C9 40 UN 6 2.45 3 9.6 58
32 6 MTSH06025C10 32 UN 6 2.55 3 10.5 58
32 8 MTSH06032C12 32 UN 6 3.20 3 12.5 58
32 10 MTSH06037C15 32 UN 6 3.70 3 15.0 58
28 1/4 MTSH0605C19 28 UN 6 5.00 3 19.0 58
24 5/16, 3/8 MTSH08066C24 24 UN 8 6.60 3 24.0 64
20 1/4 MTSH06047C19 20 UN 6 4.75 3 19.0 58
18 5/16 MTSH0606C23 18 UN 6 6.00 3 23.0 58

Bestellbeispiel: MTSH 06047C14 20 UN MT9




HARDCUT & CPT

ISO

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden
Df

Detail A

0.5 M3 &= 4| MTH06024C5 0.5 ISO 6 2.4 3.6 3 5.3 5.9 58
0.7 M4 <> 5| MTH06031C7 0.7 ISO 6 3.1 4.3 3 7.4 8.0 58
0.8 M5 <> 6| MTH0604C9 0.8 ISO 6 4.0 5.2 3 9.2 9.8 58
1.0 M6 <> 7 | MTH08048D101.0 ISO 8 4.8 6.4 4 10.5 11.3 64
1.0 5= 9 MTH0806D13 1.0 ISO 8 6.0 7.6 4 13.5 14.3 64
1.0 <= 10 | MTH1008D16 1.0 ISO 10 8.0 9.6 4 16.5 17.3 73
1.25 M8 <= 10 | MTH0806D14 1.25 ISO 8 6.0 7.6 4 14.4 15.2 64
1.5 M10 &= 12 | MTH1008D17 1.5 ISO 10 8.0 9.8 4 17.3 18.2 73
18 &= 14 | MTH1210D21 1.5 ISO 12 10.0 11.8 4 21.8 22.7 84
1.75 M12 <= 12 | MTH12095D201.75 ISO 12 9.5 11.5 4 20.1 21.1 84

Bestellbeispiel: MTH08048D10 1.0 ISO MT9

137




&CPT

HARDCUT

UN

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

40
32
32
32
28
28
24
20
20
18
16
14
13

1/4

5/16
3/8
7/16
1/2

10
1/4

5/16, 3/8

7/16,1/2

9/16, 5/8
3/4
7/8

Df

Detail A

12

716, 1/2
9/16, 5/8, 11/16

3/4,1
11/16

Bestellbeispiel: MTH06048C12 20 UN MT9

MTH06025C6
MTH06026C5
MTHO06032C7
MTHO06038C9
MTHO08052D11
MTH12096D20
MTHO08066D14
MTHO06048C12
MTH12092D21
MTHO08057C14
MTH10074C16
MTH10085D20
MTH12094D22

v

|

40 UN
32 UN
32 UN
32 UN
28 UN
28 UN
24 UN
20 UN
20 UN
18 UN
16 UN
14 UN
13 UN

>{[

<« | >

<

A

Jek

<

- - =
O 0N OO0 N oo o oo,

-
N O

2.5
2.6
3.2
3.8
5.2
9.6
6.6
4.8
9.2
B.7
7.4
8.5
9.4

3.7
3.8
4.4
5.0
6.8
1.2
8.0
6.0
10.8
7.5
9.2
98
11.4

A D OO PO PADPEDDOOOO®

6.0
5.9
7.5
9.1
11.3
20.4
14.3
12.1
21.0
14.8
16.7
20.9
22,5

6.6
6.5
8.1
0.7
12.1
21.2
15.0
12.7
21.8
15.7
17.6
21.6
23.5




