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Typ Z Platten

//C PT. prasentiert die neue
Produktllne der hoheren
Gewmdedrehplatten

* Drei Plattengrof verfugbar: T1mm (1/4%),
l6mm (3/87), 22mm (1/27).

»  |n 2 Hartmetallsorten erhaltlich: BMA oder MXC.
Eine Vielzahl von Gewindenormen ist verfugbar.

Plattenstarke

PlattengroBe Plattenstarke
L I.C. T
in
11 1/4 3.32 %
16 3/8 4.10

22 1/2 5.76 D—
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eilprofil 60°

v I

EX-RH

Y‘e IN-LH  EX-LH ﬂ‘Y‘

IN-RH

Typ Z Platten

11
11
16
16
16
22

I.C.
Zoll
174
174
3/8
3/8
3/8
1/2

Steigung
mm  Gange/Zoll
0.5 -1.5 48-16
1.0 -2.0 24-12
0.5 -1.5 48-16
1.75-3.0 14- 8
0.5 -3.0 48- 8

35 6.0 7-4

Aufen

Bestellcode
Rechts

16 ER Z A6O
16 ER Z G60
16 ER Z AG60
22 ER Z N60

Innen
Bestellcode
Rechts

11 IR Z A60
11 IR Z AG60
16 IR Z A60
16 IR Z G60
16 IR Z AG60
22 IR Z N60

0.8
0.8

1.2
1.2
0.4

0.9
0.9
0.9
1.7
1.7
2.9

Bestellbeispiel: 16 ER Z G60 BMA

Teilprofil 55°

¢~>
tx
L
L~
AuBen Innen
L I.C. Steigung Bestellcode Bestellcode X Y
in mm TPI Rechts Rechts
1/4 48 -16 11TIR Z AS5 0.8 0.9
1/4 28 -16 11TIR Z AG55 0.8 0.9
3/8 0.5 -1.5 48-16 16 ER Z A55 16 IR Z A55 1.2 0.9
3/8 1.75 3.0 14- 8 16 ER Z G55 16 IR Z G55 1.2 1.7
3/8 05 -3.0 48- 8 16 ER Z AG55 16 IR Z AG55 1.2 1.7
1/2 7-4 22 ER Z N55 22 IR Z N55 0.1 2.9

beispiel: 11 IR Z AG55 BMA




& CPT

ISO - metrisch

v EX-RH IN-RH .

ﬁ f IN-LH  EX-LH ﬂ @7

XA LC. 1C.  _AlF

L L

y - N v

AuBen Innen
Steigung L 1.C. Bestellcode X Y Bestellcode X
mm Zoll Rechts Rechts

0.5 11 1/4 1TIR Z 0.5 ISO 0.7
0.75 11 1/4 11IR Z 0.75 ISO 0.7
1.0 11 1/4 1TIR Z 1.0 ISO 0.7
1.25 11 1/4 11IR Z 1.25 ISO 0.7
1.5 11 1/4 1MTIR Z 1.5 ISO 0.7
1.75 11 1/4 11TIR Z 1.75 ISO 0.7
2.0 11 1/4 11TIR Z 2.0 ISO 0.7
0.5 16 3/8 16 ER Z 0.5 ISO 1.3 0.6 16IR Z 0.5 ISO 1.3
0.75 16 3/8 16 ER Z 0.75 1SO 1.3 0.6 16IR Z 0.75 ISO 1.3
1.0 16 3/8 16ER Z 1.0 ISO 1.3 0.7 16IR Z 1.0 ISO 1.3
1.25 16 3/8 16 ER Z 1.25 1SO 1.3 0.9 16IR Z 1.25 ISO 1.3
1.5 16 3/8 16ER Z 1.5 ISO 1.3 1.0 16IR Z 1.5 ISO 1.3
1.75 16 3/8 16 ER Z 1.75 1SO 1.3 1.2 16IR Z 1.75 ISO 1.3
2.0 16 3/8 16ER Z 2.0 ISO 1.3 1.3 16IR Z 2.0 ISO 1.3
2.5 16 3/8 16ER Z 2.5 ISO 1.3 1.5 16IR Z 2.5 ISO 1.3
3.0 16 3/8 16 ER Z 3.0 ISO 1.3 1.6 16IR Z 3.0 ISO 1.3
3.5 22 1/2 22ER Z 3.5 ISO 1.7 23 22IR Zz 3.5 1SO 1.6
4.0 22 1/2 22ER Z 4.0 ISO 1.7 23 22IR Z 4.0 1I1SO 1.6
4.5 22 1/2 22ER Zz 45 ISO 1.7 24 22IR Z 45 1SO 1.6
5.0 22 1/2 22ER Z 5.0 ISO 1.4 25 22IR Z 5.0 1ISO 1.4
5.5 22 1/2 22ER Zz 5.5 ISO .1 26 22IR Z 5.5 1SO 1.1
6.0 22 1/2 22ER Z 6.0 ISO 0.9 2.7 22IR Z 6.0 1ISO 0.9

Bestellbeispiel: 16 IR Z 1.5 ISO BMA




Typ Z Platten

|
'UN - Unified UNC, UNF, UNEE. UNS

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

ixAs  1C. 1C. Ayt

X
L L
AuBen Innen
Steigung| L 1.C. Bestellcode X Y Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts Rechts
o — 32 11 1/4 1TIR Z 32 UN 07 06
i 28 1 1/4 11IR Z 28 UN | 07 07
24 I 1/4 ITIR Z 24 UN 07 08
20 I 1/4 1TIR Z 20 UN 07 09
18 I 1/4 ITIR Z 18 UN 07 1.0
16 I 1/4 ITIR Z 16 UN 0.7 1.1
14 I 1/4 ITIR Z 14 UN 0.7 1.1
32 16 3/8 16 ER Z 32 UN 13 06 16IR Z 32 UN 13 06
28 16 3/8 16 ER Z 28 UN 13 07 16IR Z 28 UN 13 07
24 16 3/8 16 ER Z 24 UN 13 08 16IR Z 24 UN 13 08
20 16 3/8 16ER Z 20 UN 13 09 16IR Z 20 UN 13 09
18 16 3/8 16ER Z 18 UN 13 1.0 16IR Z 18 UN 13 1.0
16 16 3/8 16ER Z 16 UN 13 1.1 16IR Z 16 UN 13 1.1
14 16 3/8 16ER Z 14 UN 13 1.2 16IR Z 14 UN 13 1.2
13 16 3/8 16ER Z 13 UN 13 1.3 16IR Z 13 UN 13 1.3
12 16 3/8 16ER Z 12 UN 13 1.4 16IR Z 12 UN 13 1.4
I 16 3/8 16ER Z 11 UN 13 15 16IR Z 11 UN 13 15
10 16 3/8 16ER Z 10 UN 13 15 16IR Z 10 UN 13 15
8 16 3/8 16ER Z 8 UN 13 16 16IR Z 8 UN 13 15
7 22 1/2 22ER Z 7 UN 1.7 23 22IR Z 7 UN 1.6 23
6 22 1/2 22ER Z 6 UN 1.7 23 22IR Z 6 UN 1.6 23
5 22 1/2 22ER Z 5 UN 1.4 25 22IR Z 5 UN 1.4 23
45 22 1/2 22ER Z4.5 UN 11 27 22IR Z 45 UN 1.1 2.4
4 22 1/2 22ER Z 4 UN 08 28 22IR Z 4 UN 09 25

ellbeispiel: 22 IR Z 7 UN BMA



& CPT

Whitworth - 55°  Bsw, BSE BSP, BSB

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

= B
ﬁ%'\f 1C. 1C. l%ﬁ

L L
y |- |/ Y
Auen Innen
Steigung L I.C. Bestellcode X Y Bestellcode X
Génge/Zoll Zoll Rechts Rechts
20 11 174 11IR Z 20 W 0.7
19 11 174 1MTIR Z 19 W 0.7
14 11 174 1MTIR Z 14 W 0.7
19 16 3/8 16ER Z 19 W 1.3 1.0 16IR Z 19 W 1.3
16 16 3/8 16ER Z 16 W 1.3 1.1 16IR Z 16 W 1.3
14 16 3/8 16ER Z 14 W 13 1.2 16IR Z 14 W 1.3
11 16 3/8 16ER Z 11 W 13 15 16IR Z 11 W 1.3
10 16 3/8 16ER Z 10 W 13 15 16IR Z 10 W 1.3
7 22 1/2 22ER 2 7 W 1.7 23 22IR Z 7 W 1.6
6 22 1/2 22ER Z 6 W 1.7 23 22IR Z 6 W 1.6
5 22 1/2 22ER Z 5 W 1.4 24 22IR Z 5 W 1.4
45 22 1/2 22ER Z 45W 1.0 26 221IR Z 45W 1.0
4 22 1/2 22ER Z 4 W 0.6 29 22IR Z 4 W 0.7

Bestellbeispiel: 16 ER Z TTW MXC



Typ Z Platten

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

AuBlen Innen
Steigung L 1.C. Bestellcode X Y Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts Rechts
18 11 174 11IR Z 18 NPT 0.7 1.0
b 14 11 174 11IR Z 14 NPT 0.7 1.0
27 16 3/8 16 ER Z 27 NPT 1.0 08 16IR Z 27 NPT 1.0 08
18 16 3/8 16 ER Z 18 NPT 1.0 1.0 16IR Z 18 NPT 1.0 1.0
14 16 3/8 16 ER Z 14 NPT 1.0 1.2 16IR Z 14 NPT 1.0 1.2
11.5 16 3/8 16 ER Z 11.5NPT 1.0 1.4 16IR Z 11.5 NPT 1.0 1.4
8 16 3/8 16ERZ 8 NPT 1.2 1.7 16IR Z8 NPT 1.2 1.7

Bestellbeispiel: 16 IR Z 11.5 NPT BMA

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

@, 1.C.

L \‘y L
~ v
AuBen Innen
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts Rechts
28 16 3/8 16 ER Z 28 BSPT 16 IR Z 28 BSPT 1.3 0.6
19 16 3/8 16 ER Z 19 BSPT 16IR Z 19 BSPT 1.3 0.9
14 16 3/8 16 ER Z 14 BSPT 16IR Z 14 BSPT 1.3 1.2
11 16 3/8 16 ER Z 11 BSPT 16IR Z 11 BSPT 1.3 1.5

lIbeispiel: 16 ER Z 14 BSPT MXC

7



& CPT.

Trapez - DIN 103

x%

EX-RH  IN-RH
IN-LH  EX-LH
I.C. IC.

L
Y L ~ Y
AuBen Innen
Steigung L 1.C. Bestellcode X Y Bestellcode X
Gaénge/Zoll Zoll Rechts Rechts
1.5 16 3/8 16 ERZ 1.5 TR 1.4 1.1 16IR Z 1.5 TR 1.4
2.0 16 3/8 16ERZ 2 TR 1.4 1.3 16IR Z 2 TR 1.4
3.0 16 3/8 16ERZ 3 TR 1.3 15 16IR Z 3 TR 1.3
4.0 22 1/2 22ERZ 4 TR 1.4 1.9 22IR Z 4 TR 1.5
5.0 22 1/2 22ERZ 5 TR 1.4 24 22IR Z 5 TR 1.5
6.0 22 1/2 22ERZ 6 TR 0.8 23 22IR Z 6 TR 0.8
7.0 22 1/2 22ERZ 7 TR 0.8 26 22IR 2 7 TR 1.0
Bestellbeispiel: 22 ER Z 4 TR BMA
Rund - DIN 405
EX-RH IN-RH
Y IN-LH EX-LH Y
i >y
1
A I.C. I.C 22U
L L
Y L ~ A
AuBen Innen
Steigung L I.C. Bestellcode X Y Bestellcode X
Génge/Zoll Zoll Rechts Rechts
10 16 3/8 16 ER Z 10 RD 1.3 1.2 16IR Z 10 RD 1.3
8 16 3/8 16ER Z 8 RD 1.3 1.3 16IR Z 8 RD 1S
6 16 3/8 16ERZ 6 RD 1.4 1.7 16IR Z 6 RD 1.4
4 22 1/2 22ER Z 4 RD 1.4 23 22IR Z 4 RD 1.4

Bestellbeispiel: 16 IR Z 8 RD BMA

* Andere Profile auf Anfrage.
* Platten passen nicht auf C.PT. Halter SIR, SER, DIR,

8/




Typ Z Platten

- Wahlen Sie die C.RT.-Qualitat speziell fir Inren Anwendungszweck aus folgender Liste:

MXC

(K10-K20) PVD TiN beschichtete Feinkornqualitat fur Automatenstahle, legierte Stahle
(P10-P25) (unter 30 HRc), fur rostfreien Stahl und Guleisen.

BMA _ _ _ _ _ )
(P20-P40) _ PVD TIALN beschichtete Ultra-Feinstkornqualitat fur rostfreien Stahl und exotische
(K20-K30) L Materialien bei mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten.

Hinweis: Dank unserer einzigartigen speziellen Produktionstechniken weisen C.PT. - beschichtete
— Gewindeschneidplatten exzellente Schneidqualitat und eine besonders lange Standzeit auf.

Empfehlung der Schnittgeschwindigkeit

1SO Materialien MXC BMA

Niedrig - & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl 100-180 90-160

P Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl 80-160 80-150
Legierter Stahl 80-120 80-120
Stahlguss 120-160 100-140

Rostfreier Stahl, 90-120 70-130
rostfreier Stahlguss

Grauguss, g g
Gusseisen mit Kugelgraphit Temperguss Y el

Nichteisenmetalle: Aluminium und andere
Nichteisenmetalle, Kupferlegierungen, 300-600 | 300-800
Kunststoffe, Bronze, Messing

Sonderlegierungen und Titan: Hitzeresistente
Sonderlegierungen basierend auf Eisen, Nickel 40-80 40-100
und Kobalt, Titan und Titanlegierungen

Gehartete Materialien: Geharteter Stahl,

Geharteter Stahlguss Materialien 20-40 20-50

mrechnung des Schnittgeschwindigkeit in Drehgeschwindigkeit

echnung der gewahiten Schnittgeschwindigkeit in Drehgeschwindigkett erfolgt nach folgender Formel:

Beispiel:

V x 1000 120 x 1000
N= = =1274 UPM
TTxD 3.14x30

V=120 m/min



& CPT

Empfohlene Anzahl der Durchgange beim
Gewindeschneiden

Ut mm 05/08 |10 (125 15|1.75|20 | 25|30 | 40 | 6.0
99 Gangeszol | 48 | 32| 24| 20 | 16| 14 |12 | 10| 8 6 4

Anzahl d

Dﬂzrihgé%e 36 |47 |49 610 | 511|912 | 613 | 7-15| 817 [10-20 | 11-22

HINWEISE: 1. In den meisten Fallen ist der Mittelwert ein guter Startpunkt.

2. Bei den meisten Materialien gilt, je harter das Material, umso hoher die Anzahl der gewahlten
Durchgange.

3. Als Daumenregel gilt: weniger Durchgange sind besser als eine hohere Geschwindigkeit.

Gewinde-Steigungswinkel

Steigung
g A 4° 3 Do Géange/Zoll
5 5

TanB =
4 T 6 nxD
3 8 Vereinfachte Formel
25 10 B=20P/D
2 12 Beispiel:
1.5 16 D = 30 mm (1.18 ")
1 24 P = 1.5 mm (16 Ginge/Zoll)
0.5 48 B = 20 x 1.5

= =10
30

mm 10 20 30 40 50 60 75 >
Zoll 3/8 3/4 125 15 2 25 3  Durchmesser
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C.P.T. GmbH
MITTLERER PFAD 4/2a, D - 70499 STUTTGART, DEUTSCHLAND,
Tel: +49 (0) 711/5779578, Fax: +49 (0) 711/5779580
Mail: info@cpt-werkzeuge.de Homepage: www.cpt-werkzeuge.de
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