CMT Vertikal Gewindefrasen

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

Vorteile der CMT - Vertikal Gewindefrasen

e Stirnseitig befestigte Platte flir hohe Prazision e Gleiche Platte fiir Rechts- und Linksgewinde.

und exzellente Leistung. e Frashalter mit Weldonschaft und Innenkiihlung.

e Frdasen mit hohen Schnittwerten und perfekter
Oberflachengiite.

e Stabile und prazise Spannung flr
gleichbleibende Reproduzierbarkeit.

o Verfligbare Platten zum Senken und Einstechen.
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A@\C.P.T CMT Vertikal Gewindefrasen

CMT vVertikal Gewindefrisen

Vorteile

e Profilplatten fir hohe Prazision und Performance.

@ Frasen mit hohen Schnittwerten und perfekter Oberfachengute.

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

® Frashalter mit Weldonschaft und Innenkthlung.

CMT Schneideinsatz

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

CMT Schneideinsatz (Mehrschnelder)

® 4-8 Schneiden
® Spiralgenutet

Einsetzbar in allen gangigen Materialgruppen,
einschlieBlich gehartetem Stahl bis 62 HRc.

Vorteile
® Verbesserte Werkzeugstandzeiten

® Hohe Schnittwerte und Zeitspanungsvolumen

® Exzellente Oberéachengite

® Geringe Schnittkrafte durch spiralige Spannuten
® Reduzierte Zykluszeiten

Hartmetallqualitat: MT8

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

fir mehr Produktivitat, Prozesssicherheit.
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CMT Vertikal Gewindefrasen
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Produktbezeichnung

CMT - Bestellcodes

3 Nuten

4 Nuten

GoooGn

Schnitt-
durchmesser

10=10.0 mm
12=12.0mm
18=17.8 mm
25=25.0mm

CMT Serie

|=Innen

CMT Spiralgenutete Platten - Bestellcodes

@ o m

Gewindesteigung
A,D,GN, Q=
Teilprofil

C = Senkwerkzeuge
CR = Radiusfrasen
F = Planfrasen und

-schlichten

W = Stechen

Gewindeprofil
60° & 55°
ISO

Hartmetall-
qualitat

UN
Whitworth
Trapez
Acme

Anfasen

Spiralgenutete
CMT-Reihe

Y

Schnittdurchmesser
178=@ 17.8 mm

Anzahl
der Nuten

D=4

E=5
F=6
H=8

189=018.9 mm
200 =@ 20.0 mm
350 =@ 35.0 mm

Einstechen und Bohren
W = Stechen
R = Radius Einstechen

CR = Radiusfrasen

Gewindeprofil G, N =
Teilprofil
H = Anfasen,

Hartmetall-
qualitat

Gewindeprofil
Teilprofil 60° & 55°
ISO
UN

B07-3




A@\C.P.T CMT Vertikal Gewindefrasen

Produktbezeichnung
CMT Halter - Bestellcodes

SnOoomo

Spannmethode Schaftdurchmesser Platten Typ Gesamtlange
10=C10
S = Spannschraube 12=C12,517
18 =C18, 520
C = Hartmetallschaft 25=C25
35=535
Y

Halslange




CMT Vertikal Gewindefrasen A@\C.P.T

Teilprofil 60° - ISO, UN

Die gleichen Frasplatten
fiir Innen- und AuBengewinde

cioAs0 |05 -08 | %6-28 . 011 0212 H1,1.1,2, 15, 16,17
10 Ex.0.4 —0.8 | 64-32
ciogeo [m:10-20  28-13 ., 0212 0214 H1,2, 15,17
Ex.0.8 —1.75| 32-15
Int. 0.5 —0.8 | 56-28 H3,3.1, 4, 5, 18,
C12A60 o~ 120 0=>13 o=14 19, 20
ci2 | ci2geo m-10-20 | 28-138 |, 1 4 0216 H3, 4,5, 18, 19, 20
Ex. 0.8 —1.75| 32-15
ci2AGe0 Mh1° —25 | 18-1 |, g=15 0=17 H3, 4, 5, 18, 20
Ex.1.25-20 | 24-13
cig Ao :05-08 %6-28 | .8 2 =19 o=19
Ex.0.4 —0.8 | 64-32
Int. 1.0 —1.75| 28—14 H5.1,5.2,6,7,8,09,
c18 C18GE0 |—— i 178 0 =20 9 =21 ° ’2‘:’, 2’2’238 o
cispeo |20 -80 | 18-8 |4 0= 21 023
Ex.1.75-25 | 15-10
c25Ge0 15 —25 | 16-10 ., 0 =28 0 =30
Ex.1.0 —20 | 28-13
C25 c25N6o |30 —5.0 8-5 25.0 0 =30 0=34 H10, 11, 24, 25
Ex.25 —45 | 10-6
c25q60 20 —60 °=4 5o 0=34 0 =35
Ex. 45 —50 6-5

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




A@\C.P.T CMT Vertikal Gewindefrasen

Teilprofil 60° - 1SO, UN

Die gleichen Frasplatten
fiir Innen- und AuBBengewinde

Mehrere Nuten

Int. 1.0-3.5 28-7 H3.3.1. 4
S17 | S160 F AG60 16.0 6 @=20 Q=22 P
Ex. 0.8-3.0 32-8.5 5,18,19, 20
Int. 1.5-2.5 16-10 H5.1,5.2, 6,
S200 F G60 20.0 6 @ =23 @=25 7,8,
Int. 3.0-5.0 8-5
S200 D N60 200/ 4 @=25 @ =29 H5.1, 5.2, 21
Ex. 2.5-4.5 10-6
Int. 3.0-5.0 8-5
S350 F N60 350 6 0=38 0 =40 H12, 13, 14,
Ex. 2.5-4.5 10-6 26
535 Int. 5.0-6.0 5-4
S350 F Q60 | 350/ 6 0 =40 0 =44 H12, 13, 14,
Ex. 4.5-5.0 6-5 26

Teilprofil 60° - NPT

Die gleichen Frasplatten
fiir Innen- und AuBengewinde

C10 C1018 NPT 18 1/4 -3/8 10.0 H1,1.1,2, 15,17

C18 C1814 NPT 14 1/2 - 3/4 15.8 H5.1, 5.2, 21
C25 11.5NPT 11.5 1-2 25.0

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

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

Teilprofil 55° - BSP(G), BSF, BSW

Die gleichen Frasplatten
fiir Innen- und AuBengewinde

C10 C10 G55 19-14 10.0 J=13 H1,2, 15,17
C12 G55 28-19 12.0 D=14 H3,3.1,4,5,18,19,
Cc12 20
C12 N55 14-11 12.2 J=16 H3, 4, 5,18, 20
c18 C18 G55 14-8 18.0 @=23 H5.1, 5.2, 21
C25 C25 N55 7-5 25.0 9 =31 H10, 11, 24, 25

Teilprofil 55° - BSP(G), BSF, BSW

Die gleichen Frasplatten
fiir Innen- und AuBengewinde

Mehrere N N
ehrere Nuten / N
@)

| - 4

H3, 3.1, 4,

S17 S170 F G55 11-8 17.0 6 0=185 5 18, 19, 20
20 S195 F G55 14 195 6 0=23 H5.1,52.6. 7,
$200 D N55 8-6 20.0 4 Q=225 8,9,21,22,23

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

Vollprofil - ISO

Fiir Innengewinde

C1010.5 1ISO 0.5 M10, M12 6 9.0
C1010.751SO 0.75 M12 4 10.0 H1,1.1,2, 15, 16,
10 c1011.0 I1SO 1.0 M12, M13 3 10.0 17
C1011.5 1ISO 1.5 M13, M14 2 10.0
C1011.751S0 1.75 M12 1 9.6
H1, 2,15, 17
C1012.0 1SO 2.0 M14 M18 1 10.0
C1210.5 1SO 0.5 M13-M18 6 12.0
C1210.75 1SO 0.75 M13-M18 4 12.0
C1211.0 I1SO 1.0 M14-M19 3 12.0 H3, ng’ 42’05’18’
c12 C1211.5 ISO 15 M15-M19 2 12.0 ’
C1212.0 1SO 2.0 M16 M18, M20 1 12.4
C1212.5 ISO 2.5 M18, M20 1 12.0
C1213.0 1SO 3.0 M24 1 12.4 H3, 4,5.18, 20
C1810.5 ISO 0.5 M19-M60 9 17.8
C1810.751SO 0.75 M19-M60 6 17.8
C1811.0 ISO 1.0 M20-M60 5 17.8
C1s ci1811.5 ISO 1.5 M20-M60 3 17.8 H5.1,5.2, 6, 7, 8,
C1812.0 ISO 2.0 M21-M60 2 17.8 9,21,22,23
ci8l125 1ISO 2.5 M22 2 17.8
C1813.0 ISO 3.0 M24, M27 M28-M60 1 17.8
C1813.5 1ISO 35 M30, M33 1 17.8
C2513.0 ISO 3.0 M32, M33 M30-M80 2 25.0
C2513.5 1SO 35 M33 1 25.0
C2514.0 I1SO 4.0 M36, M39 M48-M80 1 25.0
C25 C2514.5 1SO 45 M42, M45 1 25.0 H10, 11, 24, 25
C2515.0 ISO 5.0 M48, M52 1 25.0
C2515.5 ISO 5.5 M56, M60 1 25.0
C2516.0 ISO 6.0 M64, M68 M70-M80 1 25.0

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

Fiir Innengewinde

Mehrere Nuten

s17 S160F251S0 | 25 | M20 i 16.0 6 |H3 3i1é 42'05’ 18,
S163H1.01SO | 1.0 Mi8M60 | 5 | 163 | 8
S175H1.51S0 | 15 M20-M60 | 3 175 | 8
S186F2.01S0 | 2.0 M22-Meo | 2 | 186 | 6
S178F251S0 | 25 | M22 2 | 178 | 6
S189F3.01SO | 30 | M24 M27 | M2s-Meo | 1 18.9 g | H51.5267
$20 ; 8,9, 21, 22, 23
S200F351SO | 35 | M30, M33 1 200 6
S200F4.01SO | 40 | M36M39 | M40-M6O | 1 200 | 6
S200E451SO | 45 | M2 1 200 5
S200D0501S0 | 50 | M48 M52 1 200 | 4
S350 F451SO | 45 | M45 M54 1 350 | 6
S35 S350 F6.01SO | 60 | M64, Mé8 1 350 | 6 | H12 13 14,26
S350 F8.01SO | 8.0 M130-M200 1 30 | 6

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




A@\C.P.T CMT Vertikal Gewindefrasen

Vollprofil - UN

Fiir Innengewinde

C10120 UN 20 12 2 10.0 | H1,1.1,2,
10 C10118 UN 18 9/16 2 10.0 | 15,16,17

C10113 UN 13 172 1 10.0 | H1, 2, 15,

C10112 UN 12 5/8, 1116, 3/4 916 1 10.0 17

C12132UN 32 916, 5/8 3 12.0

C12128 UN 28 916, 5/8, 11116 3 12.0

C12124 UN 24 9’1?}1‘2& 2 120 |43 31,4,

C12120 UN 20 916, 5/8, 11/16 34 2 120 | 51819,
C12 | ci2118UN 18 5/8 2 12.0 20

C12116 UN 16 5/8,11/16 3/4 1 12.0

C12112UN 12 5/8 1 12.4

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

C12110 UN 10 3/4 1 12.0 | 5,18,20

C18132UN 32 3/4,13/16, 7/8 6 17.8

C18128 UN 28 3/4,13/16, 7/8 5 17.8

C18124 UN 24 4 17.8

C18120 UN 20 11116, 11/8 13415?’1 ;’8’ 3 17.8

H5.1, 5.2,

C18118 UN 18 3 178 | 6,7,8,9,
C18 | cig116UN 16 7/8, 1 3 17.8 | 21,22,23

C18114 UN 14 7/8 2 17.8

C18112 UN 12 78 1,11/8 2 17.8

C18111 UN 11 2 17.8

C181 9UN 9 78 1 17.8

C181 8UN 8 1 1 17.8

C251 8 UN 8 13/16, 11/4, 15/16 2 25.0

C251 7 UN 7 11/4 1 25.0
co5 | c251 6UN 6 17116,1916 | 138, 1172 1 25.0 H;f’;;’

Cc251 5UN 5 13/4 1 25.0 '

C251 4UN 4 21/2, 23/4 1 25.0

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

Vollprofil - UN

Fiir Innengewinde
Mehrere Nuten

H3, 3.1,
S17 | S150 F 10 UN 10 3/4 1 15.0 6 4,5,18,
19, 20
S160 H 24 UN 24 1116 4 16.0 8
3/4,
13/16,
S169 H20 UN 20 7/8, 4 16.9 8
15/16,
1 H5.1,
S164 F 16 UN 16 7/8,15/16, 1 3/4 3 16.4 6 5.2,6,
S20 | 5191 F14 UN 14 718 2 19.1 6 2'18’22’
S186 F 12 UN 12 7/18,15/16 1 2 18.6 6 o3
S178 F 9 UN 9 7/8 1 17.8 6
S200F 8UN 8 11/8 1 1 20.0 6
S200F 7 UN 7 11/8,11/4 1 20.0 6
S200E 6 UN 6 17116 13/8,11/2 1 20.0 5
S200D 5UN 5 13/4 1 20.0 4
S350 F 8 UN 8 15/8,13/4 2 35.0 6 H12,
5% | sss0F auN | 4 2112 2304 1 50| & | 0t

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




A@\C.P.T CMT Vertikal Gewindefrasen

G 55° Bsw, BSF, BsP

Die gleichen Frasplatten
fiir Innen- und AuBBengewinde

c10 c1019 W 19 Gl 2 100 |H1,1.1,2, 15,16, 17
ci2 ci1219 W 19 G38 2 120 | 13814518
19, 20
18 c1814 W 14 Glr-78 2 178 | H5.1,5.2,6,7,8,9,
cC18 11 W 11 G=1 2 17.8 21,22,23

Trapez - DIN 103

Fiir Innengewinde

C10 Ci1012TR 2.0 Tr16x2, Tr18x2 10.0 H1,2,15,17

C12 C1212 TR 2.0 Tr20x2 12.0 H3, 4,5,18, 20
C1813 TR 3.0 Tr24x3 17.8 H5.1,5.2,6,7,8,9,21,22,23

C18 C1814 TR 4.0 Tr26x4 17.8

H5.1,5.2, 21

C1815TR 5.0 Tr28x5 17.8

C25 C2516 TR 6.0 Tr36x6 25.0 H10, 11, 24, 25

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

Fiir Innengewinde

C18 Cc1815 ACME 5 11/8,11/4 18.0

H5.1,5.2, 21

C25 C2514 ACME 4 11/2,13/4, 2 25.0

Rund - DIN 405

Fiir Innengewinde

H10, 11, 24, 25

C18 1/8RD 8 1/8RD 17.8

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

c18 22,23
C18 1/6RD 6 1/6RD 17.8 H5.1,5.2, 21
C25 C25 1/4RD 4 1/4RD 25.0 H10, 11, 24, 25

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




A@\C.P.T CMT Vertikal Gewindefrasen

Senken und Einstechen

C10 C10 C90 10.0 1.30 0.4 90° H1,2, 15,17
C12 C12 C90 12.0 1.35 0.3 90° H3, 4, 5, 18, 20

. H5.1,5.2,6,7,8,9, 21,
C18 C18 C90 17.8 1.95 1.1 90 20,23
C25 C25 C90 25.0 2.50 1.0 90° H10, 11, 24, 25

Senken, Einstechen und Bohren

Mehrere Nuten

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

S20 SC200 F H14 20.0 1.35 0.2 90° 6 H5.1,5.2, 6, 7, 8, 9,
SC200 F H24 20.0 235 0.2 90° 6 21,22,23

S35 SC350 F H42 35.0 4.20 0.2 90° 6 H12, 13, 14, 26
SC200 F H20 20.0 1.95 1.0 90° 6

$20 SC200 F H17 20.0 1.70 1.5 90° 6 H5.1,5.2, 6, 7, 8, 9,
SC200 F H15 20.0 1.50 2.0 90° 6 21,22, 23
SC200 F H12 20.0 1.20 25 90° 6

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

Winkelstirn 45°

Mehrere Nuten

§17 SC170 F A45 17.0 25 0.1 45° 6 3, 3i19’ 2’05’ 18
. H5.1,5.2,6,7,8,
S20 SC200 F A45 20.0 3.0 01 3 6 9,21,22,23
W

Stechfrdsen

Detail A

C10 Wos 10.0 0.80 0.80 0.1 @>10.0
C10 W09 10.0 0.90 0.90 0.1 @>10.0 H1,1.1, 2,15,
c10 C10 W10 10.0 1.00 0.90 0.1 @>10.0
c10 W15 10.0 1.50 1.20 0.1 @ >10.0
H1,2, 15,17
C10 W20 10.0 2.00 1.20 0.1 @>10.0
C12 W08 12.0 0.80 0.80 0.1 g>12.0 H3, 3.1, 4, 5, 18,
c12 w10 12.0 1.00 0.90 0.1 0>12.0 19,20
o1 c12 wioT 12.3 1.00 1.60 0.2 0>123
Cc12 W15 12.4 1.50 1.60 0.1 O>124
H3, 4, 5, 18, 20
Cc12 w20 12.4 2.00 1.60 0.1 O>124
Cc12 w25 12.4 250 1.60 0.1 O>124
Cc18 W10 17.8 1.00 1.50 0.1 0>17.8
H5.1,5.2,6,7, 8,
i c18 W12 17.8 1.20 1.50 0.1 0>17.8 5 o1 30 23
Cc18 W15 17.8 1.50 1.95 0.1 0>17.8
C18 W20 17.8 2.00 2.80 0.1 0>17.8 H5.1,5.2, 21
C25 W20 25.0 2.00 3.00 0.2 0>250
C25 W25 25.0 2.50 3.00 0.2 0>250
C25 W30 25.0 3.00 3.00 0.2 0>25.0
c25 H10, 11, 24, 25
C25 W35 25.0 3.50 3.50 0.2 0>250
C25 W40 25.0 4.00 3.50 0.2 0>25.0
C25 W50 25.0 5.00 3.50 0.2 @ >25.0

*Fir eine vollstandige Beschreibung der Werkzeughalter siehe Seite B07-22 und 23
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Stechfrdsen )
DIN 471/472

Detail A

C10 wos7 10.0 0.8 0.87 1.3 0 @>10.0
C10 W097 10.0 0.9 0.97 1.3 0 @>10.0

C10 Cc10 w121 10.0 1.10 1.21 1.3 0 @>10.0 H1,2, 15,17
C10 w141 10.0 1.30 1.41 1.3 0.1 @>10.0
C10 w171 10.0 1.60 1.71 1.3 0.1 g>10.0
C12 w121 12.4 1.10 1.21 1.7 0 @>124

C12 C12 w141 12.4 1.30 1.41 1.7 0.1 g>12.4 H3, 4205 18,
C12 w171 12.4 1.60 1.71 1.7 0.1 @>124
c18 w121 17.8 1.10 1.21 2.9 0.1 0>17.8

C18 C18 W141 17.8 1.30 1.41 2.9 0.1 @>17.8 H5.1, 5.2, 21
C18 w171 17.8 1.60 1.71 2.9 0.1 0>17.8
C18 W196 17.8 1.85 1.96 2.9 0.15 0>17.8

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

Stechfrdsen

Mehrere Nuten

W
1L
e

v

T max

SG170 F W15 17.0 15 28 | 02 Q>17 6
S17 SG170 F W20 17.0 2.0 28 |02 Q>17 6 HS, 3i1§ 4505’ 18,
SG170 F W25 17.0 2.5 28 |02 Q>17 6 '
SG200 F W15 20.0 1.5 29 | 02 @>20 6
SG200 F W20 20.0 2.0 29 |02 @ >20 6
SG200 F W25 20.0 2.5 2.9 0.2 @>20 6 H5.1.52.6.7.8
S20 T
SG200 F W30 20.0 3.0 29 |02 @>20 6 9,21,22,23
SG200 F W40 20.0 4.0 29 |02 @ >20 6
SG200 F W49 20.0 4.9 29 | 02 @ >20 6
SG200 E W20T 20.0 2.0 37 |02 @ >20 5
S20 SG200 E W25T 20.0 25 37 |02 0 >20 5 H5.1, 5.2, 21
SG200 E W30T 20.0 3.0 37 | 02 @ >20 5
SG350 F W30T 35.0 3.0 6.3 | 02 @>35 6
SG350 F W40T 35.0 4.0 6.3 | 0.2 @>35 6
S35 SG350 F W50T 35.0 5.0 6.3 | 02 0>35 6 H12, 13, 14, 26
SG350 F W60T 35.0 6.0 6.3 | 0.2 @>35 6
SG350 F W80T 35.0 8.0 6.3 | 0.2 @>35 6

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




A@\C.P.T CMT Vertikal Gewindefrasen

Stechfrdsen

Mehrere Nuten
DIN 471/472

S$G200 F w121 | 20.0 1.10 1.21 4.0 0 J>20 6
SG200 F W141 | 20.0 1.30 1.41 4.0 | 0.1 @ >20 6
S20 H5.1, 5.2, 21
S$G200 F W171 | 20.0 1.60 1.71 4.0 | 0.1 J>20 6
SG200 F W196 | 20.0 1.85 1.96 4.0 | 0.1 @>20 6

Vollradius - Stechfrdsen

Detail A

C12 C12 R11 12.4 1.1 2.2 1.7 @>12.4 H3, 4,5, 18, 20
C18 R08 17.8 0.8 1.6 2.9 @>17.8

C18 = H5.1,5.2, 21
C18 R11 17.8 1.1 2.2 2.9 @>17.8

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

Mehrere Nuten

SG200 F R10 20.0 1.0 2.0 2.9 0 > 20 6
SG200 F R12 20.0 1.2 2.4 29 3> 20 6 H5.1,5.2, 6,

S20 7,8,9 21,
SG200 F R15 20.0 15 3.0 29 @ >20 6 o o3
SG200 F R20 20.0 2.0 4.0 2.9 0 >20 6

Stirnfrdsen und Schlichten

C10 C10 F RO.1 10 3.0 0.1 H1,1.1,2, 15,16, 17
C12 C12 F RO.1 12 3.0 0.1 H3, 3.1, 4, 5,18, 19, 20
C18 C18 F RO.1 17.8 5.0 0.1 H5.1,5.2,6,7,8,9, 21,22, 23
C25 C25 F R0O.2 25.0 6.0 0.2 H10, 11, 24, 25

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

Radiusfrdsen

C10 CRO5 10.0 7.9 0.5 1.05

C10 H1,1.1,2,15,16,17
C10 CR10 10.0 6.9 1.0 1.55
C18 CR13 17.8 14.2 1.25 1.80

C18 C18 CR15 17.8 13.7 1.5 2.05 H5.1, 5'22’26’27é 89,21,
C18 CR20 17.8 12.7 20 2.55

C25 C25 CR30 25.0 17.7 3.0 3.60 H10, 11, 24, 25

Radiusfrdsen

Mehrere Nuten

S170 E CR10 17.0 13.9 10 155 5
S17 S170 E CR13 170 13.4 125 | 180 5 H3, %’ ‘;’05’ 18,
S170 E CR15 17.0 12.9 15 205 5 ’

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

Vorwidirts und Riickwadrts Radiusfrdsen

c10 C10 CRDO8 10.0 8.2 0.8 1.2 0.90 H1,1.1,2,15, 16, 17
H5.1,5.2,6,7,8,9,

Cci18 C18 CRD15 17.8 14.6 1.5 1.8 1.60 21,22 23

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

Vorwarts und Riickwarts Radiusfrdsen

Mehrere Nuten

W,
ai

B

Detail A

S17 S$170 F CRDO08 17.0 15.2 0.8 1.2 0.90 6 H3,33, 2’05’ 18,19,

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

B07-21

S20 S$200 F CRD15 1.8 1.60

20.0 16.8 1.5

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




A@\C.P.T CMT Vertikal Gewindefrasen

Stahlhalter

Mit Innenkiihlung

H1 SRC 1210 E 12 7.3 19 70 S5 K5
H1.1 SRC 1210 F C10 12 8.0 25 80 S5 K5
H2 SRC 1610 G 16 7.3 19 90 S5 K5
H3 SRC 1212 E 12 9.0 25 70 S10 K10
H3.1 SRC 1212 G C12, 12 10.0 40 90 S10 K10
H4 SRC 1612 G S17 16 9.0 25 90 S10 K10
H5 SRC 1612 H 16 9.0 35 100 S10 K10
H5.1 SRC 1618 F 16 12.0 25 80 S16 K16
H5.2 SRC 1618 G 16 12.0 40 90 S16 K16
H6 SRC 1618 H C18, 16 13.8 48 100 S16 K16
H7 SRC 2018 H S20 20 13.8 32 100 S16 K16
H8 SRC 2018 J 20 13.8 48 110 S16 K16
H9 SRC 2018 L 20 13.8 74 140 S16 K16
H10 SRC 2525 J Co5 25 175 45 115 S27 K27
H11 SRC 2525 M 25 17.5 80 150 S27 K27
H12 SRC 2035 K 20 22.0 44 130 S33 K33
H13 SRC 2535 H S35 25 22.0 40 100 S33 K33
H14 SRC 2535 K 25 22.0 60 130 S33 K33




CMT Vertikal Gewindefrasen A@\C.P.T

Vollhartmetall-Halter

Mit Innenkiihlung

H15 CRC 0810 L35 K 8 7.3 35 125 S5 K5
H16 CRC 0810 K c10 8 8.0 125 S5 K5

H17 CRC 1010 L45 M 10 7.3 45 150 S5 K5

H18 CRC 1012 L40 M 10 9.0 40 150 S10 K10
H19 CRC 1012 M %1127 10 10.0 150 S10 K10
H20 CRC 1212 L57 P 12 9.0 57 165 S10 K10
H21 CRC 1218 P 12 12.0 170 S16 K16
H22 CRC 1618 L48 R %12% 16 13.8 48 195 S16 K16
H23 CRC 1618 L74 R 16 13.8 74 195 S16 K16
Ho4 CRC 1625 R o 16 17.5 28 205 s27 K27
H25 CRC 2025 L85 S 20 17.5 85 250 s27 K27
H26 CRC 2035 S S35 20 22.0 37 260 S33 K33

Halter ohne Weldonschaft




A@\C.P.T CMT Vertikal Gewindefrasen

CMT-Scheibenfrdser

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

Wendeplatten

® Platten mit geschliffenem Profil.

® Spiralisierte Platten fur einen weichen Schnitt.
® Drei Schneidkanten pro Platte.

® Fur eine Vielzahl von Materialien und Anwendungen einsetzbar.

. =3
Hartmetallqualitat: MT7 “
Scheibenfraser v A/

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

#
[ 4
4>

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

® VerschleiBfeste Nickel-Beschichtung
zum Schutz gegen Korrosion und Gratbildung

Hartmetallqualitat: MT7

Demonstration
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CMT Vertikal Gewindefrasen @\C.P.T

Produktbezeichnung
CMT-Wendeschneidplatte - Bestellcodes

ool iy

Spiral CMT G =Einstechen A= e esd i) Einstechtiefe

Hartmetall-
Platte C = Anfasen HO5 = 0.5 mm qualitét

T = Gewindeschneiden

Einstechen

W12 = Einstichbreite
1.2 mm

HO5 = Einstechtiefe

16 = PlattengrofRe
IC3/8"

Anfasen

H20 = FasengrolRe
2.0 mm

Gewindeschneiden

Teilprofil G60/N60

Gewindefrashalter - Bestellcodes

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

B07-25
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CMT Vertikal Gewindefrasen

Stechfrdsen

DIN 471/472

SI16 3/8"

. Rechtsschneidend

SG 16 R W14 1.40 0.10
SG 16 R W17 1.70 0.10
SG 16 R W19 1.95 0.15
SG 16 R W22 2.25 0.15 H27, 28, 29
SG 16 R W27 2.75 0.20
SG 16 R W32 3.25 0.20
SG 16 R W42 4.25 0.20
SG 16 R W43 4.35 0.20 H27, 29, 30

SI16 3/8"

Linksschneidend

SG 16 L W43

4.35

0.20

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

H30
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CMT Vertikal Gewindefrasen

&crr

Einstechfrdsen mit Fase

DIN 471 /472

HL R

SI16 3/8"

Rechtsschneidend

Anfasen

SG 16 R W12 HO5 1.20 0.50
SG 16 R W14 HO7 1.40 0.70
SG 16 R W14 H08 1.40 0.85 0.10
SG 16 R W17 HO08 1.70 0.85
SG 16 R W17 H10 1.70 1.00
SG 16 R W19 H12 1.95 1.25
SG 16 R W22 H15 2.25 1.50
SG 16 R W27 H15 2.75 1.50
SG 16 R W27 H17 2.75 1.75 0.15
SG 16 R W32 H17 3.25 1.7
SG 16 R W42 H20 4.25 2.00
SG 16 R W42 H25 4.25 2.50

45°

H27, 28, 29

SI16 3/8"

Rechtsschneidend

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

SC 16 R H20
SC 16 R H19

H27, 28, 29
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A@\C.P.T CMT Vertikal Gewindefrasen

I ®

Teilprofil 60° - 1SO, UN

Die gleichen Frasplatten
fiir Innen- und AuBBengewinde

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

Rechtsschneidend

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

Gewindefrdshalter

Einseitiger Scheibenfraser

D = Schnittdurchmesser

H27 SRl 41- 116 Sli6 41 33.2 3.6 125 12.0 S16S K16

Rechtsschneidend

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

Aufsteckfraser

D = Schnittdurchmesser

H28 SRI 0063-116 Sli6 63 57 3.0 44.5 44.0 22 S16S K16

Rechtsschneidend




A@\C.P.T CMT Vertikal Gewindefrasen

Fraser mit Weldon-Schaft

D = Schnittdurchmesser

H29 SRI 2541-116 Sl6 41 25 3.6 12.5 12.0 125 S$16S K16

Rechtsschneidend

Zweiseitiger Scheibenfraser

Rechte Platte

Linke Platte

D = Schnittdurchmesser

H30 SRI 55-116 Sl6 55 15.5 8.2 7.2 S16M K16

Rechtsschneidend

Nur mit den Platten "SG16RW43" und "SG16LW43" zu verwenden.

Sind mit den Standard CMT-Halter der Plattengré3e "S35" zu verwenden:
SRC 2035 K, SRC 2535 H, SRC 2535 K, CRC 2035 S
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