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& CPT VHM-GEWINDEFRASER

PRODUKTBEZEICHNUNG

VHM-Gewindefraser - Bestellcode

Schnittdurchmesser ungefahre i Hartmetall
04=4mm Schnittlange Qualitdten:
CMT7

Schaftdurchmesser Anzahl der W o indesteigung

G= G Schneiden

08= 8 mm
10=10 mm
12=12mm
14=14 mm
16=16 mm
20 =20 mm
25=25mm

IToOmTmmOnN
o

ONO U AW

B = Mit Innenkiihlung

Z = Innere KihImittelzufuhr
mit Nutenaustritt

S = Mini - Gewindefraler
SH = Mini - GewindefraBer Hartdcut




VHM-GEWINDEFRASER &.C.PT.

ISO

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

i i
D d
M1 ) T
Bestellcode Steigung gp(")b d D z | L | €/Stek.
CMT06022C5 0.5 SO 05 M3 6 22 3 53 | 58 | 76,59
CMT06038C10 0.5 1SO 05 6 38 3 103 | 58 | 76,59
CMT06031C70.7 SO 07 M4 6 3.1 3 74 | 58 | 76,59
CMT06045C10 0.75 ISO 0.75 6 45 3 10.1 58 | 76,59
CMT06036C9 0.8 SO 0.8 M5 6 3.6 3 92 | 58 | 76,59
CMT0604C101.0 1SO 1.0 M6 6 40 3 105 | 58 | 76,59
CMT0604C141.0 SO 1.0 M6 6 40 3 145 | 58 | 91,91
CMT0606C121.0 SO 1.0 6 6.0 3 125 | 58 | 76,59
CMT0808D16 1.0 1SO 1.0 8 8.0 4 165 @ 64 | 97,64
CMT0605C14 1.25 1SO 1.25 M8 6 5.0 3 144 | 58 | 7659
CMT0605C19 1.25 1SO 1.25 M8 6 5.0 3 19.4 | 58 | 91,91
CMT0807C17 1.5 SO 15 M10 8 7.0 3 173 | 64 | 97,64
CMT0807C24 1.5 1SO 15 M10 8 7.0 3 248 | 76 | 117,16
CMT1010D21 1.5 SO 15 10 10.0 4 218 | 73 | 118,68
CMT1616F33 1.5 1SO 15 16 16.0 6 338 | 105 | 196,13
CMT0808C20 1.75 1SO 1.75 M12 8 8.0 3 20.1 64 | 97,64
CMT0808C28 1.75 1SO 1.75 M12 8 8.0 3 289 | 76 | 117,16
CMT1010C27 2.0 SO 20 Mi6 | 10 10.0 3 270 | 73 | 118,68
CMT1010C392.0 ISO 20 M16 | 10 10.0 3 300 | 105 | 142,42
CMT1212D27 2.0 1SO 20 12 12.0 4 270 | 84 |14114
CMT2020F412.0 1SO 20 20 20.0 6 410 | 105 | 250,13
CMT1414D332.5 1SO 25 M20 | 14 14.0 4 338 | 84 |184,75
CMT1414D48 2.5 1SO 25 M20 | 14 14.0 4 488 | 105 | 221,70
CMT1616C403.0 1SO 3.0 M24 | 16 16.0 3 405 | 105 | 196,13
CMT1616C58 3.0 1SO 3.0 M24 | 16 16.0 3 585 | 120 | 235,36
CMT2020D433.0 1SO 3.0 M27 | 20 20.0 4 435 | 105 | 250,13

Bestellbeispiel: CMT 1212D27 2.0 ISO CMT7

Flr Gewindefraser mit Innenkiihlung siehe folgende Seite




& CPT VHM-GEWINDEFRASER

ISO MIT INNENKGHLUNG
Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

eeeee oeeee Ty P

Bestellcode Steigung g:\(")b d D z | L |&/Stck.
CMTB06038C10 0.5 ISO 05 6 38 3 103 | 58 | 76,59
CMTB06031C7 0.7 ISO 07 M4 6 3.1 3 74 | 58 | 76,59
CMTB06045C100.751SO | 0.75 6 45 3 10.1 58 | 76,50
CMTB1010D24 0.751SO | 0.75 10 10.0 4 244 | 73 [118,68
CMTB06038C9 0.8 ISO 08 M5 6 38 3 92 | 58 | 76,59
CMTB06046C10 1.0 1SO 1.0 M6 6 46 3 105 | 58 | 7659
CMTB06046C14 1.0 1SO 1.0 M6 6 46 3 145 | 58 | 91,91
CMTBO0606C12 1.0 ISO 1.0 6 6.0 3 125 | 58 | 76,59
CMTB0808D16 1.0 ISO 1.0 8 8.0 4 165 | 64 | 97,64
CMTB1010D24 1.0 ISO 1.0 10 10.0 4 245 | 73 [118,68
CMTBO606C14 1.25ISO | 1.25 M8 6 6.0 3 144 | 58 | 76,59
CMTBO606C19 1.251SO | 1.25 M8 6 6.0 3 19.4 | 58 | 91,91
CMTB08078C17 1.5 ISO 15 M10 8 78 3 170 | 64 | 97,64
CMTBO08078C24 1.5 I1SO 15 M10 8 78 3 248 | 76 |117.16
CMTB1010D21 1.5 ISO 15 10 10.0 4 218 | 73 | 11868
CMTB1212D26 1.5 ISO 15 12 12.0 4 263 | 84 |14114
CMTB1616F33 1.5 ISO 15 16 16.0 6 338 | 105 | 196,13
CMTB1009C20 1.751S0 | 1.75 M12 10 9.0 3 20.1 73 [ 118,68
CMTB1009C28 1.751SO | 1.75 M12 10 9.0 3 289 | 73 | 14242
CMTB1010C27 2.0 ISO 20 M14 10 10.0 3 270 | 73 | 118,68
CMTB12118D27 2.0 ISO 2.0 M16 12 1.8 4 270 | 84 |141,14
CMTB12118D39 2.0 ISO 20 M16 12 158 4 390 | 105 |169,36
CMTB2020F41 2.0 ISO 20 20 20.0 6 410 | 105 | 250,13
CMTB1615E33 2.5 ISO 25 M20 16 15.0 5 338 | 105 |196,13
CMTB1615E48 2.5 ISO 25 M20 16 15.0 5 488 | 105 | 235,36
CMTB2018D40 3.0 ISO 3.0 M24 20 18.0 4 405 | 105 | 250,13
CMTB2018D58 3.0 ISO 3.0 M24 20 18.0 4 585 | 120 | 300,15
CMTB2020D43 3.0 ISO 3.0 M27 20 20.0 4 435 | 105 | 250,13

Bestellbeispiel: CMTB 08078C17 1.5 ISO CMT7




VHM-GEWINDEFRASER &.C.PT.

I1SO INNERE KOHLMITTELZUFUHR MIT NUTENAUSTRITT
Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

eeeee oecee esesssseee P

Bestellcode Steigung g'r‘gb d D z | L | €/Stek.
CMTZ06048C101.0 1SO 1.0 M6 6 48 3 105 | 58 | 96,88
CMTZ0606C12 1.0 1SO 1.0 6 6.0 3 125 | 58 | 96,88
CMTZ0808D16 1.0 ISO 1.0 8 8.0 4 16.5 64 | 121,10
CMTZ0606C14 1.251SO 1.25 M8 6 6.0 3 144 | 58 | 9688
CMTZ0606C19 1.251SO 1.25 M8 6 6.0 3 19.4 | 58 | 116,25
CMTZ08078C17 1.5 1SO 15 M10 8 78 3 17.0 64 | 121,10
CMTZ1010D21 1.5 ISO 15 10 10.0 4 21.8 73 | 145,31
CMTZ1212D26 1.5 ISO 15 12 12.0 4 263 | 84 |174,38
CMTZ1616E33 1.5 ISO 15 16 16.0 5 338 | 101 | 250,26
CMTZ1009C20 1.751SO 1.75 M12 | 10 9.0 3 20.1 73 | 145,31
CMTZ1009C28 1.751SO 1.75 M12 | 10 9.0 3 28.9 73 | 174,38
CMTZ1010C27 2.0 ISO 20 M14 | 10 10.0 3 27.0 73 | 145,31
CMTZ12118D27 2.0 1SO 2.0 Mi6 | 12 1.8 4 270 | 84 |174,38
CMTZ1615E33 2.5 1SO 25 M20 | 16 15.0 5 338 | 101 | 250,26

Bestellbeispiel: CMTZ 08078C17 1.5 ISO CMT7




& CPT VHM-GEWINDEFRASER

G (55°) BSF, BSP
Das gleiche Werkzeug fir Innen & AuBengewinde

i B

M ) | T

............................... . >

Bestellcode St?l'_%:ng Standard d D Z | L €/ Stck.
CMTO0606C9 28 W 28 G1/16-G1/8 6 6.0 3 9.5 58 76,59
CMT0808C14 19 W 19 G1/4-3/8 8 8.0 3 14.0 64 97,64
CMT1212D19 14 W 14 G1/2-7/8 12 12.0 4 19.0 84 141,14
CMT1212D26 14 W 14 G1/2-7/8 12 12.0 4 26.3 84 169,36
CMT1212C24 11 W 11 G=1 12 12.0 3 24.2 84 141,14
CMT1616D38 11 W 11 G=1 16 16.0 4 38.1 105 196,13
CMT2020E47 11 W 11 G=1 20 20.0 5 47.3 105 250,13

Bestellbeispiel: CMT 1212D19 14 W CMT7




VHM-GEWINDEFRASER &.C.PT.

G (55°) BSF, BSP MIT INNENKUHLUNG
Das gleiche Werkzeug flr Innen & AuBengewinde

Bestellcode Stgll_%leg Standard d D 4 | L € /Stck.
CMTBO08078C14 28W 28 G1/8 8 7.8 3 141 64 97,64
CMTB1010D16 19W 19 G1/4-3/8 10 10.0 4 16.7 73 118,68
CMTB1616E26 14W 14 G1/2-7/8 16 16.0 5 26.3 105 196,13
CMTB1616D38 11W 11 G=1 16 16.0 4 38.1 105 | 196,13
CMTB2020E47 11W 11 G=1 20 20.0 5 47.3 105 250,13

Bestellbeispiel: CMTB 1010D16 19 W CMT7

G 55° BSF, BSP INNERE KUHLMITTELZUFUHR MIT NUTENAUSTRITT
Das gleiche Werkzeug fur Innen & AuBengewinde

P
D — - — d
/N -t
B L

Bestellcode St?:_%:ng Standard d D Z | L € /Stck.
CMTZ08078C14 28W 28 G1/8 8 7.8 3 141 64 121,10
CMTZ1010D16 19W 19 G1/4-3/8 10 10.0 4 16.7 73 145,31
CMTZ1616E26 14W 14 G1/2-7/8 16 16.0 5 26.3 101 250,26
CMTZ1616D38 11W 11 G=1 16 16.0 4 38.1 101 250,26

Bestellbeispiel: CMTZ 08078C14 28 W CMT7




& CPT VHM-GEWINDEFRASER

WHITWORTH BSw INNERE KUHLMITTELZUFUHR MIT NUTENAUSTRITT
Das gleiche Werkzeug flr Innen & AuBengewinde

Bestellcode Stefll_%lfng Standard d D Z | L € /Stck.
CMTZ06046C12 20W * 20 1/4 6 4.6 3 12.1 58 96,88
CMTZ06053C14 18W 18 5/16 6 5.3 3 14.8 58 96,88
CMTZ08068C16 16W 16 3/8 8 6.8 3 16.7 64 121,10
CMTZ10092D24 16W 16 1/2 10 9.2 4 24.6 73 145,31
CMTZ08078D20 14W 14 7116 8 7.8 4 20.9 64 121,10
CMTZ10086D24 12W 12 1/2 10 8.6 4 24.4 73 145,31
CMTZ12109D28 11W 11 5/8 12 10.9 4 28.9 84 174,38

Bestellbeispiel: CMTZ 08064C16 16 W CMT7

* Fraser ohne Innenkihlung




VHM-GEWINDEFRASER &.C.PT.

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

i i

e ) T

=

Bestellcode SteT'?;l’”g UNC UNF | UNEF | d D z | L | €/Stck.
CMT06025C6 40UN 40 5 6 25 3 6.0 58 | 76,59
CMT06032C6 32UN 32 8 10 12 6 3.2 3 6.8 58 | 76,59
CMT0604C11 28UN 28 1/4 6 4.0 3 1.3 | 58 | 76,59
CMT0606C14 28UN 28 716-1/2 | 6 6.0 3 141 | 58 | 76,59
CMT0605C14 24UN 24 5/16 6 5.0 3 143 | 58 | 76,59
CMT0807C21 24UN 24 3/8 |9/16-5/8 | 8 7.0 3 206 | 64 | 97,64
CMTO06045C12 20UN 20 1/4 6 4.5 3 121 | 58 | 76,59
CMT0807C21 20UN 20 7/16-1/2 8 7.0 3 21.0 | 64 | 97,64
CMT1212E27 20UN 20 3/4-1 12 | 12.0 5 273 | 84 |141,14
CMT0605C14 18UN 18 5/16 6 5.0 3 148 | 58 | 76,59
CMT1010D26 18UN 18 9/16-5/8 | 1*8.158 | 10 | 10.0 4 26.1 73 | 118,68
CMT0606C16 16UN 16 3/8 6 6.0 3 16.7 | 58 | 76,59
CMT1212D31 16UN 16 3/4 12 | 12.0 4 31.0 | 84 |141,14
CMT0807C20 14UN 14 7/16 8 7.0 3 209 | 64 | 97,64
CMT1615E37 14UN 14 7/8 16 | 15.0 5 372 | 105 | 196,13
CMT0808C22 13UN 13 1/2 8 8.0 3 225 | 64 | 97,64
CMT1010C26 12UN 12 9/16 10 | 10.0 3 265 | 73 | 118,68
CMT1616E41 12UN 12 A=A 16 | 16.0 5 413 | 105 | 196,13
CMT1010C28 11UN 11 5/8 10 | 10.0 3 28.9 | 73 | 118,68
CMT1212C34 10UN 10 3/4 12 | 12.0 3 343 | 84 |141,14
CMT1615C38 9UN 9 7/8 16 | 15.0 3 38.1 | 105 | 196,13
CMT1616C42 8UN 8 1 16 | 16.0 3 429 | 105 | 196,13
CMT2020D45 7UN 7 118114 20 | 20.0 4 453 | 105 | 250,13

Bestellbeispiel: CMT 1615 E37 14 UN CMT7




& CPT VHM-GEWINDEFRASER

UN mIT INNENKUHLUNG
Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

eeeee oeeee Ty P

=

Bestellcode SteT'%Ll’”g UNC UNF | UNEF | d D z | L | €/Stck.
CMTB06032C6 32 UN 32 8 10 12 6 3.2 3 6.8 58 | 76,59
CMTBO0606C14 32 UN 32 5/16 6 6.0 3 147 | 58 | 76,59
CMTB0808D18 32 UN 32 3/8 8 8.0 4 18.7 | 64 | 97,64
CMTB0605C11 28 UN 28 1/4 6 5.0 3 1.3 | 58 | 76,59
CMTB0606C14 28 UN 28 7M16-12 | 6 6.0 3 141 | 58 | 76,59
CMTBO08066C14 24 UN 24 5/16 8 6.6 3 143 | 64 | 97,64
CMTB0808D21 24 UN 24 3/8 9/16-5/8 | 8 8.0 4 20.6 | 64 | 97,64
CMTB06047C12 20 UN 20 1/4 6 4.7 3 121 | 58 | 76,59
CMTB0808C21 20 UN 20 7116 8 8.0 3 21.0 | 64 | 97,64
CMTB1010D22 20 UN 20 1/2 10 | 10.0 4 223 | 73 | 118,68
CMTB1212E27 20 UN 20 3/4-1 12 | 12.0 5 27.3 | 84 |141,14
CMTB06056C14 18 UN 18 5/16 6 5.6 3 148 | 58 | 76,59
CMTB12113D26 18 UN 18 9/16-5/8 | 1818 | 12 | 11.3 4 26.1 84 | 141,14
CMTBO08067C16 16 UN 16 3/8 8 6.7 3 16.7 | 64 | 97,64
CMTB1212D31 16 UN 16 3/4 12 | 12.0 4 31.0 | 84 |141,14
CMTB08077C20 14 UN 14 7/16 8 7.7 3 209 | 64 | 97,64
CMTB1616E37 14 UN 14 7/8 16 | 16.0 5 372 | 105 | 196,13
CMTB10092C22 13 UN 13 1/2 10 9.2 3 225 | 73 | 118,68
CMTB12105C26 12 UN 12 9/16 12 | 105 3 265 | 84 |141,14
CMTB1616E41 12 UN 12 411 16 | 16.0 5 413 | 105 | 196,13
CMTB12114C28 11 UN 11 5/8 12 | 1.4 3 289 | 84 |141,14
CMTB16144D34 10 UN 10 3/4 16 | 14.4 4 34.3 | 105 | 196,13
CMTB1616C38 9 UN 9 7/8 16 | 16.0 3 38.1 | 105 | 196,13
CMTB20195D42 8 UN 8 1 20 | 195 4 429 | 105 | 250,13
CMTB2020D45 7 UN 7 118114 20 | 20.0 4 453 | 105 | 250,13

Bestellbeispiel: CMTB 1212D31 16 UN CMT7




VHM-GEWINDEFRASER &.C.PT.

UN INNERE KUHLMITTELZUFUHR MIT NUTENAUSTRITT
Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

eeeee oecee esesssseee P

BN

Bestellcode Steigung | e | UNE | UNEF | d D z | L |€/Stck.
Gange/Zoll

CMTZ0605C11 28 UN 28 1/4 6 5.0 3 11.3 | 58 | 96,88
CMTZ0606C14 28 UN 28 716-1/2 | 6 6.0 3 141 | 58 | 96,88
CMTZ08066C14 24 UN 24 5/16 8 6.6 3 143 | 64 | 121,10
CMTZ0808D21 24 UN 24 3/8 9/16-5/8 | 8 8.0 4 20.6 | 64 |121,10
CMTZ0808C21 20 UN 20 716 8 8.0 3 21.0 | 64 | 121,10
CMTZ1010D22 20 UN 20 1/2 10 | 10.0 4 223 | 73 | 145,31
CMTZ1212E27 20 UN 20 3/4-1 12 | 12.0 5 27.3 | 84 | 174,38
CMTZ06056C14 18 UN 18 5/16 6 5.6 3 148 | 58 | 96,88
CMTZ12113D26 18 UN 18 9/16-5/8 | 1*8-15% | 12 | 11.3 4 26.1 84 | 174,38
CMTZ08067C16 16 UN 16 3/8 8 6.7 3 16.7 | 64 | 121,10
CMTZ1212D31 16 UN 16 3/4 12 | 12.0 4 31.0 | 84 |174,38
CMTZ08077C20 14 UN 14 7/16 8 7.7 3 209 | 64 |121,10
CMTZ1616E37 14 UN 14 7/8 16 | 16.0 5 37.2 | 101 | 250,26
CMTZ10092C22 13 UN 13 1/2 10 9.2 3 225 | 73 | 14531
CMTZ12105C26 12 UN 12 9/16 12 | 105 3 26.5 | 84 | 174,38
CMTZ12114C28 11 UN 11 5/8 12 | 1.4 3 289 | 84 |174,38
CMTZ16144D34 10 UN 10 3/4 16 | 14.4 4 34.3 | 101 | 250,26

Bestellbeispiel: CMTZ 0808D21 24 UN CMT7




& CPT

VHM-GEWINDEFRASER

BSPT

Das gleiche Werkzeug flr Innen & AuBengewinde

eseee eeeee 0000000000 P
sess onee seee N e 3
Pl ) T
Bestellcode ?telgung Standard d D z | L €/Stck.
Gange/Zoll
CMT0606C9 28 BSPT 28 RC1/16-1/8 6 6.0 3 9.5 58 76,59
CMTO0808C14 19 BSPT 19 RC1/4-3/8 8 8.0 3 14.0 64 97,64
CMT1212D19 14 BSPT 14 RC1/2-7/8 12 12.0 4 19.1 84 141,14
CMT1616D28 11 BSPT 11 RC1-2 16 16.0 4 28.9 105 196,13
Bestellbeispiel: CMT 1616D28 11 BSPT CMT7
Das gleiche Werkzeug fur Innen & AuBengewinde
P
D —— — — - ——-—- — d
I PR SN K
Bestellcode ?telgung Standard d D z I L €/Stck.
Gange/Zoll
CMTB08078C14 28 BSPT 28 RC1/8 8 7.8 3 14.1 64 97,64
CMTB1010D16 19 BSPT 19 RC1/4-3/8 10 10.0 4 16.7 73 118,68
CMTB1616E26 14 BSPT 14 RC1/2-7/8 16 16.0 5 26.3 105 196,13
CMTB1616D28 11 BSPT 11 RC1-2 16 16.0 4 28.9 105 196,13

Bestellbeispiel: CMTB 08078C14 28 BSPT CMT7




VHM-GEWINDEFRASER

& CPT

BSPT INNERE KGHLMITTELZUFUHR MIT NUTENAUSTRITT

Das gleiche Werkzeug flr Innen & AuBengewinde

Bestellcode

CMTZ08078C14 28 BSPT
CMTZ1010D16 19 BSPT
CMTZ1616E26 14 BSPT
CMTZ1616D28 11 BSPT

Bestellbeispiel: CMTZ 1010D16 19 BSPT CMT7

NPT

Steigung
Gange/Zoll

28
19
14
11

Standard

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

RC1-2

10
16
16

Das gleiche Werkzeug fur Innen & AuBengewinde

Bestellcode

CMTO0606C9 27 NPT
CMT0808C14 18 NPT
CMT1212D20 14 NPT
CMT1616D27 11.5 NPT
CMT2020D39 8 NPT

Steigung
Gange/Zoll

27
18
14
11.5
8

Bestellbeispiel: CMT 0808C14 18 NPT CMT7

Standard

1/16-1/8
1/4-3/8
1/2-3/4
1-2
=2 1/2

v

T

(e}

12
16
20

D A | L € /Stck.
7.8 3 141 64 121,10
10.0 4 16.7 73 145,31
16.0 5 26.3 101 250,26
16.0 4 28.9 101 250,26
P
MO i
d
o i
D Z | L € /Stck.
6.0 3 9.9 58 76,59
8.0 3 14.8 64 97,64
12.0 4 20.9 84 141,14
16.0 4 27.6 105 196,13
20.0 4 39.7 105 250,13




& CPT

VHM-GEWINDEFRASER

NPT wit Innenkiihlung
Das gleiche Werkzeug flr Innen & AuBengewinde

Bestellcode %teigung Standard d D Z | L €/ Stck.
Gange/Zoll
CMTB08076C10 27 NPT 27 1/8 8 7.6 3 10.8 64 97,64
CMTB1010D16 18 NPT 18 1/4-3/8 10 10.0 4 16.2 73 118,68
CMTB16155D22 14 NPT 14 1/2-3/4 16 15.5 4 22.7 105 196,13
CMTB2020D29 11.5 NPT 11.5 1-2 20 20.0 4 29.8 105 250,13
CMTB2020D39 8 NPT 8 =2 1/2 20 20.0 4 39.7 105 250,13
Bestellbeispiel: CMTB 1010D16 18 NPT CMT7
Das gleiche Werkzeug fur Innen & AuBengewinde
P
3 Nl 2
D — — d
I/ N -t
Bestellcode ?teigung Standard d D z | L €/Stck.
Gange/Zoll
CMTZ08076C10 27NPT 27 1/8 8 7.6 3 10.8 64 121,10
CMTZ1010D16 18NPT 18 1/4-3/8 10 10.0 4 16.2 73 145,31
CMTZ16155D22 14NPT 14 1/2-3/4 16 15.5 4 22.7 101 250,26

Bestellbeispiel: CMTZ 08076C10 27 NPT CMT7




VHM-GEWINDEFRASER &.C.PT.

NPTF

Das gleiche Werkzeug flr Innen & AuBengewinde

i i

M

Bestellcode %telgung Standard d D z | L € /8Stck.
Gange/Zoll
CMT0606C9 27 NPTF 27 1/16-1/8 6 6.0 3 9.9 58 76,59
CMT0808C14 18 NPTF 18 1/4-3/8 8 8.0 3 14.8 64 97,64
CMT1212D20 14 NPTF 14 1/2-3/4 12 12.0 4 20.9 84 141,14
CMT1616D27 11.5 NPTF 11.5 1-2 16 16.0 4 27.6 105 196,13
CMT2020D39 8 NPTF 8 =2 1/2 20 20.0 4 39.7 105 250,13
Bestellbeispiel: CMT 1212D20 14 NPTF CMT7
Das gleiche Werkzeug fur Innen & AuBengewinde
P
N e R2
Dm— - ——-——- — d
T, T
Bestellcode ?telgung Standard d D Z | L €/ Stck.
Gange/Zoll
CMTBO08076C10 27 NPTF 27 1/8 8 7.6 3 10.8 64 97,64
CMTB1010D16 18 NPTF 18 1/4-3/8 10 10.0 4 16.2 73 118,68
CMTB16155D22 14 NPTF 14 1/2-3/4 16 15.5 4 22.7 105 196,13
CMTB2020D29 11.5 NPTF 11.5 1-2 20 20.0 4 29.8 105 250,13
CMTB2020D39 8 NPTF 8 21/2 20 20.0 4 39.7 105 250,13

Bestellbeispiel: CMTB 16155D22 14 NPTF CMT7

LN




& CPT

VHM-GEWINDEFRASER

NPTF innere Kiihimittelzufuhr mit Nutenaustritt

Das gleiche Werkzeug flr Innen & AuBengewinde

Bestellcode %telgung Standard d D z | L € /Stck.
Gange/Zoll
CMTZ08076C1027 NPTF 27 1/8 8 7.6 3 10.8 64 121,10
CMTZ1010D16 18 NPTF 18 1/4-3/8 10 10.0 4 16.2 73 145,31
CMTZ16155D22 14 NPTF 14 1/2-3/4 16 15.5 4 22.7 101 250,26
Bestellbeispiel: CMTZ 1010D16 18 NPTF CMT7
Das gleiche Werkzeug fur Innen & AuBengewinde
P
N e 2
D e —-——- — d
R P S ot
L
Bestellcodeww ?telgung Standard d D z | L €/Stck.
Gange/Zoll
CMTB1010D19 20 PG 20 Pg 7 10 10.0 4 19.7 73 118,68
CMTB1212D20 18 PG 18 Pg 9, 11, 13.5, 16 12 12.0 4 20.5 84 141,14
CMTB1212D23 16 PG 16 Pg 21, 29, 36, 42, 48 12 12.0 4 23.0 84 141,14

Bestellbeispiel: CMTB 1212 D20 18 PG CMT7




VHM-GEWINDEFRASER &.C.PT.

VHM-AUBENGEWINDEFRASER
VORTEILE:

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

eeeee oesee esescsesee P

egee 'R # i

D d

e ) T
Bestellcode ST d D Z | L € /Stck.

mm

CEMT1010D16 1.0 ISO 1.0 10 10.0 4 16.5 73 118,68
CEMT1212E20 1.0 ISO 1.0 12 12.0 5 20.5 84 141,14
CEMT1010D16 1.25 ISO 1.25 10 10.0 4 16.9 73 118,68
CEMT1010D15 1.5 ISO 1.5 10 10.0 4 15.8 73 118,68
CEMT1212D20 1.5 ISO 1.5 12 12.0 4 20.3 84 141,14
CEMT1212D20 1.75 ISO 1.75 12 12.0 4 20.1 84 141,14
CEMT1010C17 2.0 ISO 2.0 10 10.0 3 17.0 73 118,68
CEMT1212D21 2.0 ISO 2.0 12 12.0 4 21.0 84 141,14

Bestellbeispiel: CEMT 1010D15 1.5 1ISO CMT7

UN e 4

D d
Pl ) ‘T
< >
Steigung

Bestellcode Gange/Zoll d D Z | L € /Stck.
CEMT1010D16 24 UN 24 10 10.0 4 16.4 73 118,68
CEMT1212E21 20 UN 20 12 12.0 5 21.0 84 141,14
CEMT1212D20 18 UN 18 12 12.0 4 20.5 84 141,14
CEMT1212D21 16 UN 16 12 12.0 4 21.4 84 141,14
CEMT1212D20 14 UN 14 12 12.0 4 20.9 84 141,14
CEMT1212D20 12 UN 12 12 12.0 4 20.1 84 141,14

Bestellbeispiel: CEMT 1212D20 18 UN CMT7




& CPT VHM-GEWINDEFRASER

PRODUKTBEZEICHNUNG

VHM-Gewindefraser - Bestellcode

L_INI[=
CMTSR06 0318 C J12R0.7 JISOR- L}

Schnittdurchmesser ungefdhre
031=3.10mm Schnittlange
Mini
Gewindefraser o
SHrstcan
Schneiden Gewindesteigung

Hartmetall
Qualitaten:
CMT7

C=3
D=4
E=5

Schaftdurchmesser
03= 3mm
06= 6mm
08= 8mm

10=10mm
12=12mm
16 =16mm




VHM-GEWINDEFRASER &CPT

ISO

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

Y

Bestellcode St?:]gr:]mg D1 d D VA | L Gewindetiefe | €/Stck.
CMTS03007C2 0.251SO 0.25 M1 3 0.72 3 2.5 39 2.5xD1 56,16
CMTS03009C3 0.25 ISO 0.25 M1.2 3 0.90 3 3.0 39 2xD1 56,16
CMTS03011C4 0.3 ISO 0.3 M1.4 3 1.05 3 4.0 39 3xD1 56,16
CMTS03012C5 0.35I1SO 0.35 M1.6 3 1.20 3 4.8 39 3xD1 56,16
CMTS06012C5 0.35 ISO-L ' M1.6 6 1.20 3 4.8 | 105 3xD1 64,97
CMTS06045D14 0.35 ISO 0.35 M5 6 4.50 4 145 | 58 3xD1 56,16
CMTS06016C4 0.4 ISO M2 6 1.53 3 4.5 58 2xD1 56,16
CMTS06016C4 0.4 ISO-L 04 M2 6 1.53 3 4.5 105 2xD1 64,97
CMTS03016C6 0.4 ISO : M2 3 1.53 3 6.0 39 3xD1 56,16
CMTS03016C10 0.4 ISO M2 3 1.53 3 10.4 | 39 5xD1 56,16
CMTS06017C5 0.451SO 045 M2.2 6 1.65 3 5.0 58 2xD1 56,16
CMTS03017C7 0.451SO ' M2.2 3 1.65 3 7.0 39 3xD1 56,16
CMTS0602C5 0.451SO M2.5 6 1.95 3 5.5 58 2xD1 56,16
CMTS0602C5 0.45 ISO-L M2.5 6 1.95 3 55 105 2xD1 64,97
CMTS0602C7 0.45ISO 0.45 M2.5 6 1.95 3 7.5 58 3xD1 56,16
CMTS0602C8 0.45 ISO-L M2.5 6 1.95 3 8.0 | 105 3xD1 64,97
CMTS0302C10 0.451ISO M2.5 3 1.95 3 105 | 39 4xD1 56,16
CMTS06024C6 0.5 ISO M3 6 2.37 3 6.5 58 2xD1 56,16
CMTS06024C6 0.5 ISO-L M3 6 2.37 3 6.5 105 2xD1 64,97
CMTS06024C9 0.5 ISO 05 M3 6 2.37 3 9.5 58 3xD1 56,16
CMTS06024C9 0.5 ISO-L ' M3 6 2.37 3 9.5 | 105 3xD1 64,97
CMTS03024C12 0.5 ISO M3 3 2.40 3 12.5 39 4xD1 56,16
CMTS03024C15 0.5 ISO M3 3 2.40 3 155 | 39 5xD1 56,16
CMTS06054D20 0.5 ISO 0.5 M6, M7 6 5.35 4 20.0 | 58 3xD1 56,16
CMTS06028C7 0.6 ISO 06 M3.5 6 2.75 3 7.5 58 2xD1 56,16
CMTS06028C10 0.6 ISO ' M3.5 6 2.75 3 105 | 58 3xD1 56,16
CMTS06031C9 0.7 ISO M4 6 3.10 3 9.0 58 2xD1 56,16
CMTS06031C12 0.7 ISO 0.7 M4 6 3.10 3 12.5 | 58 3xD1 56,16
CMTS06031C12 0.7 ISO-L : M4 6 3.10 3 12.5 | 105 3xD1 64,97
CMTS06031C16 0.7 I1SO M4 6 3.10 3 16.7 | 58 4xD1 56,16
CMTS0808D25 0.751SO 0.75 M10 8 8.00 4 25.0 64 2.5xD1 56,16
CMTS06038C12 0.8 ISO M5 6 3.80 3 12.5 | 58 2xD1 56,16
CMTS06038C16 0.8 ISO 08 M5 6 3.80 3 16.0 | 58 3xD1 56,16
CMTS06038C16 0.8 I1SO-L : M5 6 3.80 3 16.0 | 105 3xD1 64,97
CMTS0604C20 0.8 ISO M5 6 4.00 3 20.8 | 58 4xD1 56,16




& CPT MINI-GEWINDEFRASER

ISO

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

Y

Bestellcode St?:]gr:ng D1 d D VA | L Gewindetiefe | €/Stck.
CMTS06047C141.0 ISO M6 6 4.65 3 14.0 58 2xD1 56,16
CMTS06047C20 1.0 ISO 10 M6 6 4.65 3 20.0 58 3xD1 56,16
CMTS06047C20 1.0 ISO-L M6 6 4.65 3 20.0 | 105 3xD1 64,97
CMTS06048C25 1.0 ISO M6 6 4.80 3 25.0 58 4xD1 56,16
CMTS0808D31 1.0 ISO 1.0 M10 8 8.00 4 31.0 64 3xD1 60,00
CMTS0606C18 1.25I1S0O M8 6 6.0 3 18.0 58 2xD1 56,16
CMTS0606C24 1.251S0O 1.25 M8 6 6.0 3 24.0 58 3xD1 56,16
CMTS0606C24 1.251SO-L M8 6 6.0 3 24.0 | 105 3xD1 64,97
CMTS08078C23 1.5 ISO M10 8 7.80 3 23.0 64 2xD1 60,00
CMTS08078C31 1.5 ISO 1.5 M10 8 7.80 3 31.5 64 3xD1 60,00
CMTS08078C31 1.5 ISO-L M10 8 7.80 3 31.5 | 105 3xD1 67,50
CMTS1009C26 1.75 ISO 175 M12 | 10 9.00 3 26.0 73 2xD1 67,50
CMTS1009C37 1.751S0O ' M12 | 10 9.00 3 37.8 73 3xD1 67,50
CMTS12118D35 2.0 ISO 20 M16 |12 11.80 4 35.0 84 2xD1 120,11
CMTS12118D50 2.0 ISO ' M16 |12 1180 | 4 50.0 | 105 3xD1 120,11
CMTS1615E43 2.5 ISO 2.5 M20 | 16 15.00| 5 43.0 | 105 2xD1 125,63

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

Bestellbeispiel: CMTS 03024C12 0.5 ISO CMT7




MINI-GEWINDEFRASER &CPT

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

Y

Bestellcode Gséi;eé%l;;%ll UNC | UNF d D Z | L Gewindetiefe | €/Stck.
CMTS06012C4 80 UN 0 6 1.15 3 4.0 58 3xD1 56,16
CMTS03012C8 80 UN 80 0 3 1.15 3 8.0 39 5xD1 56,16
CMTS06014C3 72 UN 72 1 6 1.45 3 3.7 58 2xD1 56,16
CMTS03015C6 72 UN 1 3 1.45 3 6.0 39 3xD1 56,16
CMTS06014C3 64 UN 64 1 2 6 1.40 3 3.8 58 2xD1 56,16
CMTS03016C4 56 UN 2 3 3 1.65 3 4.4 39 2xD1 56,16
CMTS06016C4 56 UN 2 3 6 1.65 3 4.4 58 2xD1 56,16
CMTS03016C6 56 UN 2 3 3 1.65 3 6.6 39 3xD1 56,16
CMTS06016C6 56 UN 56 2 3 6 1.65 3 6.6 58 3xD1 56,16
CMTS06016C6 56 UN-L 2 3 6 1.65 3 6.6 | 105 3xD1 64,97
CMTS03016C9 56 UN 2 3 3 1.65 3 9.2 39 4xD1 56,16
CMTS03016C11 56 UN 2 3 3 1.65 3 114 | 39 5xD1 56,16
CMTS06019C5 48 UN 48 3 4 6 1.90 3 5.2 58 2xD1 56,16
CMTS06021C6 40 UN 4 6 2.10 3 6.3 58 2xD1 56,16
CMTS06021C6 40 UN-L 4 6 2.10 3 6.3 | 105 2xD1 64,97
CMTS03021C8 40 UN 40 4 3 2.10 3 8.0 39 3xD1 56,16
CMTS06021C8 40 UN 4 6 2.10 3 8.0 58 3xD1 56,16
CMTS06021C8 40 UN-L 4 6 2.10 3 8.0 105 3xD1 64,97
CMTS03021C12 40 UN 4 3 2.10 3 12.0 | 39 4xD1 56,16
CMTS06024C7 40 UN 40 5 6 6 2.45 3 7.0 58 2xD1 56,16
CMTS06024C9 40 UN 5 6 6 2.45 3 9.6 58 3xD1 56,16
CMTS06033C9 36 UN 36 8 6 3.30 3 9.0 58 2xD1 56,16
CMTS06025C7 32 UN 6 6 2.55 3 71 58 2xD1 56,16
CMTS06025C7 32 UN-L 6 6 2.55 3 71 105 2xD1 64,97
CMTS03025C10 32 UN 30 6 3 2.55 3 10.5 | 39 3xD1 56,16
CMTS06025C10 32 UN 6 6 2.55 3 10.5 | 58 3xD1 56,16
CMTS06025C10 32 UN-L 6 6 2.55 3 10.5 | 105 3xD1 64,97
CMTS03025C14 32 UN 6 3 2.55 3 14.8 | 39 4xD1 56,16
CMTS06032C9 32 UN 8 6 3.20 3 9.5 58 2xD1 56,16
CMTS06032C9 32 UN-L 8 6 3.20 3 9.5 | 105 2xD1 64,97
CMTS06032C12 32 UN 32 8 6 3.20 3 12.5 | 58 3xD1 56,16
CMTS06032C12 32 UN-L 8 6 3.20 3 125 | 105 3xD1 64,97
CMTS06032C17 32 UN 8 6 3.20 3 17.5 | 58 4xD1 56,16
CMTS06037C10 32 UN 10 6 3.70 3 10.5 | 58 2xD1 56,16
CMTS06037C15 32 UN 32 10 6 3.70 3 15.0 | 58 3xD1 56,16
CMTS06037C15 32 UN-L 10 6 3.70 3 15.0 | 105 3xD1 64,97
CMTS06037C20 32 UN 10 6 3.70 3 20.0 58 4xD1 56,16

Bestellbeispiel: CMTS 06021C6 40 UN CMT7




& CPT

MINI-GEWINDEFRASER

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

- Bearbeitung mdglich in Titan, Edelstahl aller Art, gehartetes und vergiitetes Material und NE-Metalle.

Bestellcode G?neé?;;;%” UNC| UNF | d | D | z | I | L | Gewindetiefe
CMTS06042C11 28 UN 28 12 | 6 |420| 3 | 1.0 58 2xD1
CMTS0605C14 28 UN 14 | 6 |500| 3 |145] 58 2xD1
CMTS0605C19 28 UN 28 14 | 6 |500 3 |19.0] 58 3xD1
CMTS0605C19 28 UN-L 14 | 6 |500| 3 |19.0| 105 3xD1
CMTS06035C10 24 UN Ly 1012 6 | 350 3 |106 58 2xD1
CMTS06035C15 24 UN 10, 12 6 350 3 |155 58 3xD1
CMTS08066C17 24 UN o 5/16,3/8] 8 | 660 3 | 17.0 | 64 2xD1
CMTS08066C24 24 UN 5/16,3/8) 8 | 6.60 | 3 | 240 64 3xD1
CMTS06047C14 20 UN 1/4 6 | 475 3 | 140 58 2xD1
CMTS06047C1420 UN-L 1/4 6 475| 3 | 140/ 105 2xD1
CMTS06047C19 20 UN 1/4 6 475 3 |19.0 58 3xD1
CMTS06047C19 20 UN-L 1/4 6 475| 3 | 190/ 105 3xD1
CMTS0808C25 20 UN . 716 | 8 |800| 3 | 250 64 2xD1
CMTS0808C34 20 UN 716 | 8 | 800 3 |346 64 3xD1
CMTS0606C17 18 UN 5 5/16 6 |600| 3 |17.0| 58 2xD1
CMTS0606C23 18 UN 5/16 6 |600| 3 |230]| 58 3xD1
CMTS1212D35 18 UN ” 58 | 12 |12.00] 4 | 350 84 2xD1
CMTS1212D49 18 UN 58 | 12 1200 4 | 49.0| 105 3xD1
CMTS08067C22 16 UN 6 3/8 8 | 670 3 | 220 64 2xD1
CMTS08067C30 16 UN 3/8 8 |670| 3 | 302 64 3xD1
CMTS08077C25 14 UN y 7116 8 | 770 3 | 250 64 2xD1
CMTS08077C35 14 UN 7116 8 |770| 3 | 352 64 3xD1
CMTS10092C27 13 UN s 12 10 |920| 3 |275| 73 2xD1
CMTS10092C40 13 UN 12 10 |920| 3 |401 | 73 3xD1
CMTS12105C31 12 UN > 916 12 [1050] 3 | 315 84 2xD1
CMTS12105C45 12 UN 9116 12 1050, 3 | 450 | 105 3xD1
CMTS12114C34 11 UN " 5/8 12 |1140| 3 | 345 84 2xD1
CMTS12114C50 11 UN 5/8 12 [11.40| 3 | 500 | 105 3xD1
CMTS16144D41 10 UN 0 3/4 16 |14.40| 4 | 415 | 105 2xD1
CMTS16144D59 10 UN 3/4 16 1440 4 |59.7 | 105 3xD1

i

€ /Stck.

56,16
56,16
56,16
64,97
56,16
56,16
56,16
56,16
56,16
64,97
56,16
64,97
60,00
60,00
56,16
56,16
120,11
120,11
60,00
60,00
60,00
60,00
67,50
67,50
120,11
120,11
120,11
120,11
125,63
125,63

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

Bestellbeispiel: CMTS 0605C19 28 UN CMT7




MINI-GEWINDEFRASER &.C.PT.

G 55 Bsw,BsP
Das gleiche Werkzeug flr Innen & AuBengewinde

Y

Fiir eine Gewindetiefe bis 2 x D1

Bestellcode Gséi;eé%l;;%” Standard d D Z | L Gewindetiefe | €/Stck.
CMTS08078C19 28 W 28 G 1/8 8 7.8 3 19.5 | 64 2xD1 60,00
CMTS1010D30 19 W 19 G1/4-3/8| 10 | 10.0 4 | 30.0| 73 2xD1 67,50
CMTS1212D37 14 W 14 G1/2-7/8| 12 | 12.0 4 | 37.0| 84 2xD1 120,11
CMTS1616D44 11 W 11 G=1 16 | 16.0 4 | 44.0 | 105 2xD1 125,63

Bestellbeispiel: CMTS 1212D37 14 W CMT7




& CPT HARDCUT

PRODUKTBEZEICHNUNG

VHM-Gewindefraser - Bestellcode

06 _
o

Mini Schaftdurchmesser Anzahl der
Gewindefraser %= G Schneiden Gewindesteigung

Hardcut 08 = 8mm C=3

Hartmetall
Qualitaten:
10 = 10mm D=4 CMT9
12=12mm

16 =16mm




HARDCUT &.CPT

ISO

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinde

eeeee oecee escscsssee P

> L

Bestellcode St?ri]gr:]mg D1 d D A | L Gewindetiefe | €/Stck.
CMTSHO03011C4 0.3 ISO 0.3 M1.4 3 1.05 3 4.0 39 3xD 64,69
CMTSH03012C5 0.35I1SO 0.35 M1.6 3 1.20 3 4.8 39 3xD 64,69
CMTSH06016C4 0.4 ISO 0.4 M2 6 153 3 45 58 2xD 62,58
CMTSH03016C6 0.4 ISO 3 6.0 39 3xD 64,69
CMTSH06017C5 0.45I1SO 5.0 58 2xD 62,58
CMTSH06017C7 0.45 I1SO 0.45 M2.2 6 165 3 7.0 58 3xD 62,58
CMTSH0602C5 0.45I1SO 55 58 2xD 62,58
CMTSH0602C7 0.451S0O 0.45 M2.5 6 1.95 3 7.5 58 3xD 62,58
CMTSH06024C6 0.5 ISO 6.5 58 2xD 62,58
CMTSH06024C9 0.5 ISO 0.5 M3 6 237 3 9.5 58 3xD 62,58
CMTSH06028C7 0.6 ISO 7.5 58 2xD 62,58
CMTSH06028C10 0.6 ISO 0.6 M3.5 6 2.75 3 10.5 | 58 3xD 62,58
CMTSH06031C9 0.7 ISO 9.0 58 2xD 62,58
CMTSH06031C12 0.7 ISO 0.7 M4 6 s.10 3 125 | 58 3xD 62,58
CMTSH06038C12 0.8 ISO 125 | 58 2xD 62,58
CMTSH06038C16 0.8 ISO 0.8 MS 6 3.80 3 16.0 | 58 3xD 62,58
CMTSH06047C14 1.0 ISO 140 | 58 2xD 62,58
CMTSH06047C20 1.0 ISO 10 M6 6 4.65 3 20.0 | 58 3xD 62,58
CMTSH0606C18 1.251SO 18.0 | 58 2xD 62,58
CMTSH0606C24 1.251SO 1.25 M8 6 6.00 3 24.0 | 58 3xD 62,58
CMTSH08078C23 1.5 ISO 1.5 M10 8 7.80 3 23.0 | 64 2xD 67,28
CMTSH1009C26 1.751SO 1.75 M12 10 | 9.00 3 26.0 73 2xD 75,90
CMTSH12118D35 2.0 ISO 2.0 M16 12 (11.80| 4 35.0 | 84 2xD 114,38

Bestellbeispiel: CMTSH 06031C9 0.7 ISO CMT9




&CPT HARDCUT

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinde

eeeee oeeee Ty P

PROMN - ]

Bestellcode Gztneégelj%%" UNC UNCF d D Z | L | Gewindetiefe | €/Stck.
CMTSH06012C4 80 UN 80 0 6 1.15 3 4.0 58 3xD1 62,58
CMTSH06014C3 72 UN 72 1 6 145 | 3 3.7 58 2xD1 62,58
CMTSH03015C6 72 UN 72 1 3 1.45 3 6.0 39 3xD1 64,69
CMTSH06014C3 64 UN 64 1 2 6 1.40 3 3.8 58 2xD1 62,58
CMTSH06016C4 56 UN 56 2 3 6 1.65 3 4.4 58 2xD1 62,58
CMTSH06016C6 56 UN 56 2 3 6 1.65 3 6.6 58 3xD1 62,58
CMTSH06019C5 48 UN 48 3 4 6 1.90 3 5.2 58 2xD1 62,58
CMTSH06021C6 40 UN 40 4 6 | 210 3 6.3 58 2xD1 62,58
CMTSH06021C8 40 UN 40 4 6 | 210 3 8.0 58 3xD1 62,58
CMTSH06024C7 40 UN 40 5 6 6 | 245 3 7.0 58 2xD1 62,58
CMTSH06024C9 40 UN 40 5 6 6 | 245 3 9.6 58 3xD1 62,58
CMTSH06033C9 36 UN 36 8 6 | 3.30 3 9.0 58 2xD1 62,58
CMTSH06025C7 32 UN 32 6 6 | 255 3 71 58 2xD1 62,58
CMTSH06025C10 32 UN 32 6 6 | 255 3 10.5 | 58 3xD1 62,58
CMTSH06032C9 32 UN 32 8 6 |3.20 3 9.5 58 2xD1 62,58
CMTSH06032C12 32 UN 32 8 6 | 3.20 3 125 | 58 3xD1 62,58
CMTSH06037C10 32 UN 32 10 6 3.70 3 10.5 | 58 2xD1 62,58
CMTSH06037C15 32 UN 32 10 6 | 370 3 15.0 | 58 3xD1 62,58
CMTSH06042C11 28 UN 28 12 6 4.20 3 11.0 58 2xD1 62,58
CMTSH0605C14 28 UN 28 1/4 6 |50 3 145 | 58 2xD1 62,58
CMTSH0605C19 28 UN 28 1/4 6 | 5.00 3 19.0 | 58 3xD1 62,58
CMTSH06035C10 24 UN 24 10, 12 6 [350| 3 106 | 58 2xD1 62,58
CMTSH08066C17 24 UN 24 5/16,3/8| 8 | 6.60 3 17.0 | 64 2xD1 67,28
CMTSH08066C24 24 UN 24 5/16,3/8| 8 |6.60| 3 240 | 64 3xD1 62,58
CMTSH06047C14 20 UN 20 1/4 6 4.75 3 14.0 | 58 2xD1 62,58
CMTSH06047C19 20 UN 20 1/4 6 4.75 3 19.0 | 58 3xD1 67,28
CMTSH0808C25 20 UN 20 7116 8 | 8.00 3 250 | 64 2xD1 67,28
CMTSH0606C17 18 UN 18 5/16 6 |6.00 3 17.0 | 58 2xD1 62,58
CMTSH0606C23 18 UN 18 5/16 6 6.00 3 23.0 | 58 3xD1 62,58
CMTSH1212D35 18 UN 18 5/8 12 |12.00f 4 | 350 84 2xD1 114,38
CMTSH08067C22 16 UN 16 3/8 8 6.70 3 220 | 64 2xD1 67,28
CMTSH08077C25 14 UN 14 7/16 8 7.70 3 25.0 | 64 2xD1 67,28
CMTSH10092C27 13 UN 13 1/2 10 | 9.20 3 275 | 73 2xD1 75,90
CMTSH12105C31 12 UN 12 9/16 12 |10.50| 3 31.5| 84 2xD1 114,38
CMTSH12114C34 11 UN 11 5/8 12 |11.40| 3 345 | 84 2xD1 114,38

Bestellbeispiel: CMTSH 06031C9 0.7 ISO CMT9




HARDCUT &.CPT

G 55 Bsw, Bsp
Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinde

eeeee oecee esesssseee P

g —

3D K 1

> L

Bestellcode GS;%%U/'E)I Stsndart d D VA | L | Gewindetiefe | €/Stck.
CMTSH08078 C19 28W 28 G1/8 8 7.8 3 19.5 | 64 2xD1 67,28
CMTSH1010 D30 19W 19 G1/4-3/8| 10 | 10.0| 4 | 300 | 73 2xD1 75,90
CMTSH1212 D37 14W 14 G1/2-7/8 | 12 | 12.0 4 37.0 | 84 2xD1 114,38
CMTSH1616 D44 11W 11 G=1 16 | 16.0 4 440 | 105 2xD1 132,91

Bestellbeispiel: CMTSH 1010D30 19 W CMT9




4xC.PT.  GEWINDEFRASEN TECHNISCHER TEIL

AUSWAHL DER SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

CMT Typ

CMT7 Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit TIALN-Mehrfachbeschichtung (ISO K10-K20), bei
mittlerer bis hoher Schnittgeschwindigkeit einzusetzen, generell fiir alle Werkstoffe.

Ve Vorschub mm/Zahn
ISO Material (m/ Schnittdurchmesser=D

min) oo | 93 | @a | g6 | @8 | @10 | @12 | @14 | @16 | @20 zzs\

N edr g- & M tte -Leg erter

Koh enstoffstah <0.55%C 90-100 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11 | 0.12 | 0.15 | 0.18

Hoch-Legierter
P Koh enstoffstah =0.55%C

Legierter Stahl,
Vergutungsstah

Rostfreier Stahl

100-145| 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.10 | 0.12 | 0.15

55-110 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11
M Stahlguss ‘
Grauguss, Gusseisen 120-115| 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10
Kugelgraphit, Temperguss | g5 400 | 003 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.1 | 0.12 | 0.15 | 0.18
135-270| 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.1 | 0.12 | 0.15 | 0.18

90-180 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10
Kunstoff, Bronze, Mess ng 90-300 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10 | 0.11 | 0.12 | 0.14 | 0.15 | 0.18 | 0.22
S Sonderlegierung mit Titan

Aum num <12%S, Kupfer

Aumnum >12% S

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

CMTB, CMTZ, CEMT Typen

Ve Vorschub mm/Zahn
ISO Material (m/ Schnittdurchmesser=D

min) oo | 93 | @a | g6 | g8 | @10 | @12 | @14 | @16 | @20 | @25

N edr g- & M tte -Leg erter

Koh enstoffstah <0 55%C 100-230| 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11 | 0.12 | 0.15 | 0.18

Hoch-Legierter
P Koh enstoffstah =0.55%C

Legierter Stahl,
Vergitungsstah

Rostfreier Stahl

110-170| 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.10 | 0.12 | 0.15

90-140 | 002 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 005 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10

60-140 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11

M
SEEIES 60-100 | 0.02 | 002 | 003 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 007 | 0.08 | 0.10

Grauguss, Gusseisen 130-150| 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10
Kugelgraphit, Temperguss

70-120 | 003 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 009 | 0.11 | 0.12 | 0.15 | 0.18

0,
Aumnum <12%S , Kupfer | 450 330 003 | 004 | 004 | 006 | 0.07 | 0.08 | 0,09 | 011 | 0.12 | 015 | 0.18

0,
Alim LR S S 100-230| 0.02 | 0.02 | 0.03 | 003 | 0.04 | 005 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10

Kunstoff, Bronze, Mess ng 100-380| 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10 | 0.11 | 0.12 | 0.13 | 0.15 | 0.18 | 0.22
S Sonderlegierung mit Titan 20-60| 0.02 | 0.02 | 002 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.05

Fir Fraser mit langer Schneide ist die Vorschubrate auf 40% reduzieren.
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Mini-Gewindefraser CMTS Typ

CMT7  Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit TIALN-Mehrfachbeschichtung (ISO K10-K20), bei mittlerer und hoher
Schnittgeschwindigkeit einsetzbar, generell fir alle Werkstoffe.

CMT8  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.

. v Vorschub mm/Zahn
i € hnittdurchm r=D
Standard Material (m/min) ST TSR
@1 915 @2 | @3 | 94 | @5 | 96 | @7 | @8 | ¥9 |F10|012|914 |16
Niedrig- & Mittel-Legierter )
Kohlenstoffstahl < 0.55%C 60 - 110 [ 0.04 | 0.05|0.05|0.07 | 0.09|0.11 | 0.13|0.14|/0.15|0.16 | 0.16 | 0.17 | 0.18 | 0.18
Hoch-Legierter
P Kohlenstoffstahl = 0.55%C 60-80 |0.03|0.04|0.05|0.06|0.08|0.090.10/0.12|0.13|0.14|0.14|0.16 | 0.17 | 0.18
Legierter Stahl, )
Vergiitungsstahl 50-70 |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
Rostfreier Stahl, ferritisch 70-90 |0.02|0.03|0.03|/0.04|0.05|0.06|0.06|0.07|0.080.09(0.10|0.11|0.12|0.13
Rostfreier Stahl,
M austenitisch 60-80 |0.02|0.03|0.03|0.04|0.05|0.06 |0.06|0.07|0.080.09(0.10|0.11|0.12|0.13
Stahlguss 70-80 |0.03|0.04|0.04|0.05|0.05|0.06 | 0.07|0.07|0.080.09(0.10|0.12|0.13|0.14

Kugelgraphit Temperguss 40-70 | 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

—_

Aluminium < 12%Si, Kupfer | 100 - 190 | 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
Aluminium > 12% Si 60 -130 | 0.03 | 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 50-190 | 0.09|0.10 | 0.11 |0.12 | 0.14 | 0.16 | 0.18 | 0.19 | 0.19 | 0.19 | 0.19 | 0.19 | 0.20 | 0.20

Sonderlegierungen und Titan| 20-30 |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

Mini-Gewindefraser CMTSH Typ

CMT9 Ultra-Feinstkorn Hartmetall mit einer speziellen PVD dreifach Beschichtung
Linkslaufende Spindeldrehrichtung code M04

Vorschub mm/Zahn

. Hérte Ve i =
ISO Material HRe | (m/min) Schnittdurchmesser =D
1 @15 92 | 83 | @4 | @5 | @6 | o7 | @8 | @9 |@10| 012|014 | P16
s Sonderlegierungen und Titan 20-40 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.08

Start Werkzeug- 90° Gewinde 90°
Punkt ausgangsstellung  Eintauchbogen  Frdsen  Austrittbogen Endstellung

& o O

2 3 s 8 =

Aktion: So lange der Vorrat reicht!!!
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