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Vollhartmetall Gewindefraser fiir gehartetes Material

MTSH Typ Demonstration
CPT prasentiert eine neue Bearbeitungsmaoglichkeit ® Kurze Bearbeitungszeit.
zum Gewindefrasen in gehdrtetem Stahl bis 62HRc. e Geringer Schnittdruck durch spezielle

Diese Werkzeuge garantieren hochste Genauigkeit,

. . X . Schneidengeometrie.
einen weichen Schnitt und eine hervorragende g

Oberfliche. ® Gewinde ohne Freistich in Sacklochbohrungen.
FSH Typ _ ) Vorteile
Hochproduktive Vollhartmetall-Gewindefraser @ Gleicher Fréser zur Herstellung von Gewinden

mit grof8er Schneidenanzahl fiir die Bearbeitung

harter Materialien bis zu 65 HRC. und Senkfasen.

® Reduziert die Bearbeitungszeit.

MTH Typ @ Die Beschichtung gewahrleistet eine hohere

CPT bietet innovative Vollhartmetall-Gewindefraser Abriebfestigkeit und Hitzebestandigkeit.

Werkzeuge fiir die Bearbeitung: Ultra-Feinstkorn Hartmetall speziell fiir

@ Gehdrteten Stahl und Stahlguss bis 62 HRc. gehdrtete Materialien.

e Hochvergltete Legierungen. e Kleinere Spane, welche die Prozesssicherheit

e Titanlegierungen. erhéhen.

o Nickelbasislegierungen (Hastelloy, Inconel). ® Verkirzte Bearbeitungszeit erhéht lhre

® Gewinde ab SO M1.4 x 0.3 und 0-80UN. Produktivitat

@ Hohe Schnittgeschwindigkeit. e Gewinde bis max. 2xD méglich.
Produktbezeichnung 2 FSH 6
MTSH 3-5 ISO 6
ISO 3 UN 6
UN 4 MTH 7
G55° - BSW, BSP 5 ISO 7
MJ 5 UN 7
UNJ 5
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Produktbezeichnung

Mini-Gewindefraser MTSH - Bestellcodes

N 3 2 (G I 2 I3 IR
. |

MTSH Schnittdurchmesser Gewindesteigung | | Gewindeprofil
Mini Gewindefraser
031=3.10 ISO
HARDCUT o UN
FSH G (557)
Mini Gewindefraser Ungefshre MJ
schnelle Bearbeitung Schnittldnge UNJ
A
Y
Y Hartmetallqualitat
Schaftdurchmesser Anzahl der Nuten MT9
06= 6 mm C=3 MT3
08= 8 mm D=4 MT6
10=10 mm E=5
12=12mm F=6
16 =16 mm G=7

Gewindefraser MTSH - Bestellcodes

T G G G

Gewindefraser Anzahl der Gewindesteigung Gewindeprofil
HARDCUT Nuten ISO
C=3 UN
D=4
Schaftdurchmesser Hartmetallqualitiit

06= 6 mm V MT11

08= 8 mm

10=10mm Ungefahre

12=12mm Schnittldnge

Y

Schnittdurchmesser
04 =4 mm




HARDCUT &.CPT.

MTSH
ISO

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinde

P

NN —

] | o

! ‘ Linkslaufende

< > Spindeldrehrichtung
- code M04
Beschichtung | P | M S H
MT9 ° ° o o ® | <62 HRc
0.3 M1.4 MTSH 03011 C4 0.3 ISO 3 1.05 3 4.0 39 3xD1
0.35 |M1.6,M1.8| M2, M2.5 | MTSH 03012 C5 0.35ISO 3 1.20 3 4.8 39 3xD1
0.4 M2 MTSH 06016 C4 0.4 ISO 6 1.53 3 4.5 58 2xD1
0.4 M2 MTSH 03016 C6 0.4 ISO 3 1.58 3 6.0 39 | 3xDi
045 |M2.2 MTSH 06017 C5 0.45 I1SO 6 1.65 3 5.0 58 2xD1
045 |M2.2 MTSH 06017 C7 0.451SO 6 1.65 3 7.0 58 3xD1
0.45 |M2.5 MTSH 0602 C5 0.451SO 6 1.95 3 55 58 2xD1
045 |M2.5 MTSH 0602 C7 0.451SO 6 1.95 3 7.5 58 3xD1
0.5 M3 M4,M5 MTSH 06024 C6 0.5 ISO 6 2.37 3 6.5 58 | 2xD1
0.5 M3 M4,M5 MTSH 06024 C9 0.5 ISO 6 2.37 3 95 58 3xD1
0.6 M3.5 MTSH 06028 C7 0.6 ISO 6 2.75 3 7.5 58 2xD1
0.6 M3.5 MTSH 06028 C10 0.6 ISO 6 2.75 3 10.5 58 | 3xD1
0.7 M4 MTSH 06031 C9 0.7 ISO 6 3.10 3 9.0 58 2xD1
0.7 M4 MTSH 06031 C12 0.7 I1SO 6 3.10 3 12.5 58 3xD1
0.7 M4 MTSH 06032 C12 0.7 ISO-L 6 3.20 3 12.5 | 105 3xD1
0.8 M5 MTSH 06038 C12 0.8 ISO 6 3.80 3 12.5 58 | 2xD1
0.8 M5 MTSH 06038 C16 0.8 1SO 6 3.80 3 16.0 58 | 3xD1
0.8 M5 MTSH 0604 C16 0.8 ISO-L 6 4.00 3 16.0 | 105 3xD1
1.0 M6 M8 MTSH 06047 C14 1.0 ISO 6 4.65 3 14.0 58 2xD1
1.0 M6 M8 MTSH 06047 C20 1.0 ISO 6 4.65 3 20.0 58 | 3xD1
1.0 M6 M8 MTSH 06048 C20 1.0 ISO-L 6 4.80 3 20.0 | 105 | 3xD1
1.0 M10,M12 | MTSH 0808 D31 1.0 ISO 8 8.00 4 31.0 64 | 3XD1
1.25 |M8 M10,M12 | MTSH 0606 C18 1.25I1SO 6 6.00 3 18.0 58 2xD1
1.25 |M8 M10,M12 | MTSH 0606 C24 1.25ISO 6 6.00 3 24.0 58 3xD1
1.5 M10 M14,M16 | MTSH 08078 C23 1.5 ISO 8 7.80 3 23.0 64 2xD1
1.5 M10 M14,M16 | MTSH 08078 D31 1.5 ISO 8 7.80 4 il 64 3xD1
1.75 |M12 MTSH 1009 C26 1.751SO 10 9.00 3 26.0 73 2xD1
2.0 M14 M17 MTSH 1010 D30 2.0 ISO 10 | 10.00 4 30.0 73 2xD1
2.0 M16 M18,M20 | MTSH 12118 D35 2.0 ISO 12 11.80 4 35.0 84 2xD1

Bestellbeispiel: MTSH 0808 D31 1.0 ISO MT9 @ Erste Wahl O Alternative
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UN

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinde

e - o
ﬂ_ lﬁ Linkslaufende
| ‘ Spindeldrehrichtung
< > L “ code M04

Beschichtung | P | M S H
MT9 e | @ O | O | e | <62HRc

80 0 MTSH 06012 C4 80 UN 6 1.15 3 4.0 58 3xD1
72 1 MTSH 06014 C3 72 UN 6 1.45 3 3.7 58 2xD1
72 1 MTSH 03015 C6 72 UN 3 1.45 3 6.0 39 3xD1
64 1 2 MTSH 06014 C3 64 UN 6 1.40 8 3.8 58 2xD1
56 2 3 MTSH 06016 C4 56 UN 6 1.65 3 4.4 58 2xD1
56 2 3 MTSH 06016 C6 56 UN 6 1.65 3 6.6 58 3xD1
48 3 4 MTSH 06019 C5 48 UN 6 1.90 3 52 | 58 2xD1
40 4 MTSH 06021 C6 40 UN 6 2.10 3 6.3 58 2xD1
40 4 MTSH 06021 C8 40 UN 6 2.10 3 8.0 58 3xD1
40 5 6 MTSH 06024 C7 40 UN 6 2.45 3 7.0 58 2xD1
40 5 6 MTSH 06024 C9 40 UN 6 2.45 3 9.6 58 3xD1
36 8 MTSH 06033 C9 36 UN 6 3.30 3 9.0 | 58 2xD1
32 6 MTSH 06025 C7 32 UN 6 2.55 3 71 58 2xD1
32 6 MTSH 06025 C10 32 UN 6 2.55 3 10.5 58 3xD1
32 8 MTSH 06032 C9 32 UN 6 3.20 3 95 | 58 2xD1
32 8 MTSH 06032 C12 32 UN 6 3.20 3 125 | 58 3xD1
32 10 MTSH 06037 C10 32 UN 6 3.70 3 10.5 58 2xD1
32 10 MTSH 06037 C15 32 UN 6 3.70 3 15.0 58 3xD1
28 12 MTSH 06042 C11 28 UN 6 4.20 3 11.0 58 2xD1
28 1/4 MTSH 0605 C14 28 UN 6 5.00 3 14.5 58 2xD1
28 1/4 MTSH 0605 C19 28 UN 6 5.00 3 19.0 | 58 3xD1
24 10,12 MTSH 06035 C10 24 UN 6 3.50 3 10.6 58 2xD1
24 5/16, 3/8 MTSH 08066 C17 24 UN 8 6.60 3 17.0 64 2xD1
24 5/16, 3/8 MTSH 08066 C24 24 UN 8 6.60 3 24.0 64 3xD1
20 1/4 MTSH 06047 C14 20 UN 6 4.75 3 14.0 58 2xD1
20 1/4 MTSH 06047 C19 20 UN 6 4.75 S 19.0 58 3xD1
20 7116 MTSH 0808 C25 20 UN 8 8.00 3 25.0 64 2xD1
18 5/16 MTSH 0606 C17 18 UN 6 6.00 3 17.0 | 58 2xD1
18 5/16 MTSH 0606 C23 18 UN 6 6.00 3 23.0 58 3xD1
18 5/8 MTSH 1212 D35 18 UN 12 12.00 4 35.0 84 2xD1
16 3/8 MTSH 08067 C22 16 UN 8 6.70 3 22.0 64 2xD1
16 3/8 MTSH 08074 D30 16 UN 8 7.40 4 30.2 64 3xD1
14 7116 MTSH 08077 C25 14 UN 8 7.70 3 25.0 64 2xD1
18 12 MTSH 10092 C27 13 UN 10 9.20 3 27.5 73 2xD1
12 9/16 MTSH 12105 C31 12 UN 12 10.50 3 31.5 84 2xD1
11 5/8 MTSH 12114 C34 11 UN 12 11.40 8 34.5 84 2xD1
10 3/4 MTSH 16144 D41 10 UN 16 14.40 4 415 | 105 2xD1
Bestellbeispiel: MTSH 06047 C14 20 UN MT9 @ Erste Wahl O Alternative
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G (55°) BSw, BSP j;

Das gleiche Werkzeug fiir Innen-

und AuBBengewinde

< B ~ D1 A
EE g Linkslaufende Spindel-
drehrichtung code M04

<—'>‘ ) ‘ Beschichtung | P | M ) H
< > MTO e e o | o e | <62HRc

28 G1/8 MTSH 08078 C19 28 W 8 7.8 3 19.5 64 2xD1
19 G1/4-3/8 MTSH 1010 D30 19 W 10 10.0 4 30.0 73 2xD1
14 G1/2-7/8 MTSH 1212 D37 14 W 12 12.0 4 37.0 84 2xD1
11 G=1 MTSH 1616 D44 11 W 16 16.0 4 44.0 105 2xD1
MJ Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinde
P
e
r | Beschichtung | P | M S H
L W MT6 e e | 0| o | e =58HRc
0.5 MJ3 MTSH 06024 C9 0.5 MJ 6 2.40 3 9.5 58 3xD1
0.7 MJ4 MTSH 06032 C12 0.7 MJ 6 3.20 3 12.7 58 3xD1
0.8 MJ5 MTSH 0604 D150.8 MJ 6 4.00 4 15.8 58 3xD1
1.0 MJ6-MJ8 MTSH 06048 D19 1.0 MJ 6 4.80 4 19.0 58 3xD1
1.25 MJ8-MJ10 MTSH 08064 D25 1.25 MJ 8 6.40 4 25.3 64 3xD1
1.5 MJ10-MJ12 | MTSH 0808 D31 1.5 MJ 8 8.00 4 31.5 64 3xD1
1.75 MJ12 MTSH 10095 D25 1.75 MJ 10 9.50 4 25.8 73 2xD1
2.0 MJ14-MJ20 | MTSH 1211 D302.0 MJ 12 11.00 4 30.0 84 2xD1
UN.I Werkzeuge zur Herstellung ,
. Beschichtung | P | M S H
von Innengewinde MT6 e o o o0 e <58HRe

56 2 MTSH 06016 C7 56 UNJ 6 1.65 3 7.0 58 3xD1
32 6 MTSH 06025 C11 32 UNJ 6 2.55 3 11.3 58 3xD1
32 8 10 MTSH 06033 C13 32 UNJ 6 3.30 3 13.3 58 3xD1
28 1/4 MTSH 06052 D20 28 UNJ 6 5.20 4 20.0 58 3xD1
24 5/16, 3/8 | MTSH 08067 D24 24 UNJ 8 6.70 4 24.9 64 3xD1
20 1/4 MTSH 06049 D20 20 UNJ 6 4.90 4 20.3 58 3xD1
20 7/16 MTSH 10092 D23 20 UNJ 10 9.20 4 23.5 73 2xD1
18 5/16 MTSH 0606 D17 18 UNJ 6 6.00 4 17.3 58 2xD1
16 3/8 MTSH 08074 D20 16 UNJ 8 7.40 4 20.6 64 2xD1
14 7/16 MTSH 10085 D24 14 UNJ 10 8.5 4 24.0 73 2xD1
13 1/2 MTSH 10098 D27 13 UNJ 10 9.80 4 27.4 73 2xD1

Bestellbeispiel: MTSH 10095 D25 1.75 MJ MT6

@ Erste Wahl

O Alternative
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FSH

ISO Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinde

¥ -
DFFW =

< >

o

Linkslaufende Spindel-

— drehrichtung code M04
Beschichtung | P | M S H
MT3 @ | O| 0| 0| @ |<65HRc

0.45 M2.5 FSH 0602 E5 0.45IS0O 6 1.95 5 5.5 58 2xD1
0.45 M2.5 FSH 0602 E8 0.45ISO 6 1.95 ) 8.0 58 3xD1
0.5 M3 M4,M5 FSH 06024 E6 0.5 ISO 6 2.40 5 6.5 58 2xD1
0.5 M3 M4,M5 FSH 06024 E9 0.5 ISO 6 2.40 5) 9.5 58 3xD1
0.7 M4 FSH 06032 E8 0.7 ISO 6 3.20 5 8.7 58 2xD1
0.7 M4 FSH 06032 E12 0.7 ISO 6 3.20 5 12.7 58 3xD1
0.8 M5 FSH 0604 E10 0.8 ISO 6 4.00 5 10.8 58 2xD1
0.8 M5 FSH 0604 E15 0.8 ISO 6 4.00 5) 15.8 58 3xD1
1.0 M6 M8 FSH 06048 F13 1.0 ISO 6 4.80 6 13.0 58 2xD1
1.0 M6 M8 FSH 06048 F19 1.0 ISO 6 4.80 6 19.0 58 3xD1
1.25 M8 M10,M12 FSH 08064 G17 1.25 ISO 8 6.40 7 17.3 64 2xD1
1.25 M8 M10,M12 FSH 08064 G25 1.25 ISO 8 6.40 7 25.3 64 3xD1

Bestellbeispiel: FSH 0604 E10 0.8 ISO MT3

UN Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinde

Beschichtung | P | M S H
MT3 ° o (¢} (e} ® | <65HRc

40 4 FSH 06021 D6 40 UN 6 2.10 4 6.3 58 2xD1
40 4 FSH 06021 D9 40 UN 6 2.10 4 92 58 3xD1
40 5 6 FSH 06024 D7 40 UN 6 2.45 4 7.0 58 2xDA1
40 5 6 FSH 06024 D10 40 UN 6 2.45 4 10.2 58 3xD1
32 6 FSH 06025 D7 32 UN 6 2.55 4 7.8 58 2xD1
32 6 FSH 06025 D11 32 UN 6 2.55 4 11.3 58 3xD1
32 8 FSH 06032 D9 32 UN 6 3.20 4 9.1 58 2xD1
32 8 FSH 06032 D13 32 UN 6 3.20 4 13.3 58 3xD1
32 10 FSH 06038 E10 32 UN 6 3.80 5 10.5 | 58 2xD1
32 10 FSH 06038 E15 32 UN 6 3.80 5 15.3 | 58 3xD1
28 1/4 FSH 06052 F13 28 UN 6 5.20 6 13.6 58 2xD1
28 1/4 FSH 06052 F20 28 UN 6 5.20 6 20.0 58 3xD1
24 5/16, 3/8 FSH 08066 F16 24 UN 8 6.60 6 169 | 64 2xD1
24 5/16, 3/8 FSH 08066 F24 24 UN 8 6.60 6 24.9 64 3xD1
20 1/4 FSH 06048 E14 20 UN 6 4.80 5 14.0 58 2xD1
20 1/4 FSH 06048 E20 20 UN 6 4.80 5 20.3 58 3xD1
Bestellbeispiel: FSH 08066 F24 24 UN MT3 @ Erste Wahl O Alternative
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MTH

ISO Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinde

v
o

‘ -+

Detail A

H Beschichtung | P | M S H
MT11 ° o ° o ® | <62 HRc

0.5 M3 g= 4 MTH 06024 C5 0.5 ISO 6 2.4 3.6 3 5.3 5.9 |58
0.7 M4 g= 5 MTH 06031 C7 0.7 ISO 6 3.1 4.3 3 7.4 8.0 | 58
0.8 M5 g= 6 MTH 0604 C9 0.8 ISO 6 4.0 5.2 3 9.2 9.8 | 58
1.0 M6 9= 7 MTH 08048 D10 1.0 ISO 8 4.8 6.4 4 10.5 11.3 | 64
1.0 g= 9 MTH 0806 D131.0 ISO 8 6.0 7.6 4 135 | 143 |64
1.0 =10 MTH 1008 D16 1.0 ISO 10 8.0 9.6 4 165 | 173 |73
1.25 M8 =10 MTH 0806 D14 1.251SO 8 6.0 7.6 4 144 | 152 |64
1.5 M10 g=12 MTH 1008 D17 1.5 ISO 10 8.0 9.8 4 173 | 182 |73
1.5 g=14 MTH 1210 D21 1.5 ISO 12 10.0 11.8 4 218 | 227 |84
1.75 M12 g=12 MTH 12095 D20 1.75 ISO 12 9.5 11.5 4 20.1 211 | 84

Bestellbeispiel: MTH 08048 D10 1.0 ISO MT11

UN

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinde

P

fj

il N
D d Detail A
A ENA L ‘T Beschichtung | P | M H S H
< >| MT11 ) o ) ) ® | <62 HRc
40 5 6 MTH 06025 C6 40 UN 6 25| 3.7 3 6.0| 6.6| 58
32 6 MTH 06026 C5 32 UN 6 26| 3.8 3 59| 6.5| 58
32 8 MTH 06032 C7 32 UN 6 32| 44 3 75| 81|58
32 10 12 MTH 06038 C9 32 UN 6 38| 5.0 B 91| 9.7| 58
28 1/4 MTH 08052 D11 28 UN 8 |5.2| 6.8 4 11.3 |[12.1| 64
28 716, 1/2 MTH 12096 D20 28 UN 12 19.6 [11.2 4 204 |21.2| 84
24 5/16, 3/8 |19/16, 5/8, 11/16 | MTH 08066 D14 24 UN 8 |6.6| 8.0 4 14.3 |15.0| 64
20 1/4 MTH 06048 C12 20 UN 6 48| 6.0 3 12.1 |[12.7 | 58
20 7116, 1/2 3/4,1 MTH 12092 D21 20 UN 12 19.2/10.8 4 21.021.8| 84
18 5/16 | 9/16, 5/8 11/16 MTH 08057 C14 18 UN 8 |5.7| 75 S 14.8 |15.7 | 64
16 3/8 3/4 MTH 10074 C16 16 UN 10 (74| 9.2 3 16.7 |[17.6| 73
14 7116 7/8 MTH 10085 D20 14 UN 10 |8.5| 9.9 4 20.9 [21.6| 73
13 1/2 MTH 12094 D22 13 UN 12 194114 4 22.5 |23.5| 84
Bestellbeispiel: MTH 06048 C12 20 UN MT11 ® Erste Wah O Alternative

B11-7
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