Multifunktions-Gewindefraser
3in 1 Bohren, Gewinde, Fase

'B10

Hochleistungswerkzeug mit Innenkiihlung zur Herstellung von Innengewinden.

In zirkularer Kreisbewegung bohren Sie das Kernloch, frasen das Gewinde und
senken in einem Arbeitsgang.
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DMT und DMTH

DMT

Hochleistungswerkzeuge mit innerer Kiihimittelzufuhr fiir die Herstellung von Innengewinden.

Die kreisformige Bewegung erzeugt die Gewindebohrung, das Gewinde und eine Fase in einem
Arbeitsgang.

Hartmetallqualitat: MT7 Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit TIALN-Mehrfachbeschichtung (ISO K10-K20).

DMTH

Die neuen DMTH-Werkzeuge erweitern das komplette Portfolio der bereits vorhandenen DMT-
Werkzeuge. Zusatzlich konnen nun auch geharteter Stahl, rostfreier Stahl und Superlegierungen
bearbietet werden.

® Erweiterte Hartmetallsorte flir gehartete Materialien.

® Dreifache Beschichtung flir hohe VerschleiB3- und Hitzebestandigkeit.
Hartmetallqualitat: MT11 Ultra-Feinstkorn-Hartmetall mit PVD-Dreilagenbeschichtung. (fiir DMTH).

Vorteile
® Macht das Bohren von Lochern Gberflissig. ® Keine Zeitverluste durch Werkzeugwechsel, da
. . . Bohren, Anfasen und Gewindefrésen mit einem
® Kurze Zykluszeit und hohe Leistung reduzieren Werkzeug erledigt werden
Bearbeitungskosten. '

® Dasselbe Werkzeug flir Rechts- und Linksgewinde.

® Geeignet fur Sackloch- und
J @ Schneidet eine breite Palette von Materialien.

Durchgangsbohrungen.
® Volles Profilgewinde.

Produktbezeichnung

DMT 3 in 1 - *Bohren, Gewinde, Fase - Bestellcodes

D MT H:08078 D2315 ISO MTI1

Gewinde Schnittdurchmesser Gewindeprofil
04=4mm
IS0 Hartmetall-
UN qualitat
W
Bohren Stahl, Ungeféhre NPT MT7
: A MT11
N?;g?gﬁ;i’ Schaftdurchmesser SEAREERTS
Rostfreie 06= 6 mm
Stahle, 08= 8mm -D=
Ieg?:r%irg_]en 10=10 mm Anzahl der Gewindesteigung Innenkiihlung
12=12mm Schneiden Version D
C=3
*Zirkulare Bewegung E:g
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DMT

ISO mit Innenkiihlung
Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

A
|
A s .

A ) VERSION - D

Demonstration

D1

<

Linkslaufende

i - Spindeldrehrichtung
Y Code M04
r Detail A
Beschichtung | P | M S | H
MT7 o [ o
SR b M Bestellcode g | @ | ol I w | v | o |[SEeEs
mm grob Fein der Nuten tiefe
0.5 M3 M3.5,M4 |*DMT 06024 C7 0.5 ISO-D 6 | 2.40 3 72 02| 05 58 | 2xD1
0.7 M4 *DMT 06032 C11 0.7 ISO-D 6 | 3.15 3 11.6 |0.2| 0.7 58 | 2.5xD1
0.8 M5 *DMT 0604 C14 0.8 I1SO-D 6 | 4.00 3 144 103 | 0.8 58 | 2.5xD1
1.0 M6, M7 | M8,M9 DMT 08047 C14 1.0 ISO 8 | 4.70 3 14.0 |04 1.0 64 | 2xD1
1.0 M6, M7 | M8,M9 DMT 08047 C20 1.0 ISO 8 | 4.70 3 204 |04 1.0 64 | 3xD1
1.25 M8,M9 | M10,M12 | DMT 08061 D18 1.25 ISO 8 | 6.10 4 18.0 |0.5| 1.25 | 64 | 2xD1
1.25 M8,M9 | M10,M12 | DMT 08061 D27 1.25 ISO 8 | 6.10 4 27.0 |0.5] 1.25 | 64 | 3xD1
1.5 M10 M13-M15 | DMT 08078 D23 1.5 ISO 8 | 7.80 4 23.0 (06| 1.5 64 | 2xD1
1.75 M12 DMT 1009 D26 1.751SO 10 | 9.00 4 26.0 06| 1.75 | 73 | 2xD1
2.0 M16 M17-M23 | DMT 12118 D35 2.0 ISO 12 [11.80 4 35.0 (06| 2.0 84 | 2xD1
*Werkzeuge Version-D @ Erste Wahl O Alternative

Bestellbeispiel: DMT 08047 C14 1.0 ISO MT7
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UN mit Innenkiihlung
Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

A
: B
_ ——————
A L o
- > [—
| VERSION - D
D
Y D1
Linkslaufende
Spindeldrehrichtung
Code M04
Detail A
Beschichtung | P | M H S H
Fiir eine Gewindetiefe 2x D1 M7 ocjejefe]o
Steigung | UN, UNEF, UNF Anzahl Gewinde-
Gange/Zol|  UNC, UNS 2EEClERE d 1 D lgerNuten] ' | W |V L lange
40 4,5,6 *DMT 06021 C7 40 UN-D 6 2.10 3 70| 0.1 | 0.6 |58 2xDi
36 8 *DMT 06033 C12 36 UN-D 6 3.30 3 12.0| 0.2 | 0.7 |58| 2.5xD1
32 6 *DMT 06026 C8 32 UN-D 6 2.60 3 87| 02 | 0.8 |58| 2xD1
32 8 *DMT 06032 C1232UN-D | 6 | 3.20 3 12.3| 0.3 | 0.8 |58 2.5xD1
32 10 *DMT 06038 C14 32 UN-D 6 3.80 3 14.0| 0.3 | 0.8 |58 | 2.5xD1
28 1/4-3/8 DMT 0805 C14 28 UN 8 | 5.00 3 145| 0.4 | 0.9 |64| 2xDf
24 10,12 *DMT 06035 C1224UN-D | 6 | 3.50 3 12.1] 0.3 | 1.05 |58| 2xDf1
24 5/16-1/2 DMT 08065 D17 24 UN 8 | 6.50 4 17.0| 0.5 | 1.05 |64| 2xD1
20 1/4-3/8 DMT 08048 C14 20 UN 8 | 4.80 3 14.0| 0.4 | 1.25 |64| 2xD1
18 5/16-7/16 DMT 0806 D17 18 UN 8 6.00 4 170| 05 | 1.4 |64| 2xDi
16 3/8-1/2 DMT 08067 C22 16 UN 8 6.70 3 22.0| 05 | 1.6 |64 2xD1
14 7116 DMT 0808 D26 14 UN 8 8.00 4 265 06 | 1.8 (64| 2xDt
13 1/2 DMT 1010 D29 13 UN 10 |[10.00 4 298| 06 | 20 |73 2xD1
*Werkzeuge Version-D @ Erste Wahl O Alternative

Bestellbeispiel: DMT 08067 C22 16 UN MT7
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G (BSP) mit Innenkiihlung

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

Steigung
Gange/Zoll

28
28
19
19

Standard

G1/16
G1/8
G1/4
G3/8

Detail A

Bestellcode

DMT 0806 D17 28 W
DMT 08078 D21 28 W
DMT 12104 D29 19 W
DMT 1414 D36 19 W

Bestellbeispiel: DMT 08078 D21 28 W MT7

NPT mit Innenkiihlung

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

Steigung
Gange/Zoll

27
27
18
18
14

Standard

116
1/8
1/4
3/8
1/2

Detail A

Bestellcode

DMT 08057 D11 27 NPT
DMT 08076 D12 27 NPT
DMT 1010 D18 18 NPT
DMT 1212 D19 18 NPT
DMT 1616 E26 14 NPT

Bestellbeispiel: DMT 1010 D18 18 NPT MT7

O

*}‘

12
14

A
<|
Beschichtung | P | M S H
MT7 o ° ° ° o
D Anzahl | W v L Ge.\l/vmde-
der Nuten lange
6.00 4 17.8| 06 | 0.9 64 2xD1
7.80 4 21.8| 06 | 09 64 2xD1
10.40 4 29.6| 0.7 | 1.3 84 2xD1
14.00 4 36.7| 0.8 | 1.3 83 2xD1
A
|
P
< L
Beschichtung | P | M S H
MT7 o ° ° ° o
d D Anzahl der | W Vv L
Nuten
8 5.70 4 1.2 0.4 0.9 64
8 7.60 4 121 0.4 0.9 64
10 10.00 4 18.2 0.6 1.4 73
12 12.00 4 19.6 0.6 1.4 84
16 16.00 5 26.9 0.6 1.8 92

@ Erste Wahl

O Alternative
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DMTH

Fiir mehr Informationen siehe Seite B10-2

ISO

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

>

d o
y
e

D1

< >

P

\Y
< >
L

Linkslaufende

Spindeldrehrichtung
Code M04
Detail A
Beschichtung | P | M S H
MT11 e e | 0| 0| @ |<55HRc
Steigung| M M Anzahl Gewinde-
mm grob Fein Rl ¢ D der Nuten ! w v L tiefe
0.7 M4 DMTH 06032C110.7 ISO 6 | 3.15 3 116 | 0.2 | 0.7 58 | 2.5xD1
0.8 M5 DMTH 0604 C140.8 ISO 6 | 4.00 3 144 0.3 | 0.8 58 | 2.5xD1
1.0 M6,M7 | M8,M9 DMTH 08047 C141.0 ISO 8 | 4.70 3 144 04 (1.0 64 2xD1
1.25 M8,M9 | M10,M12 | DMTH08061D191.25ISO 8 | 6.10 4 19.0| 0.5 |1.25| 64 2xD1
1.5 M10 M13-M15 | DMTH 08078 D23 1.5 ISO 8 | 7.80 4 23.6| 06 |1.5 64 2xD1
1.75 |M12 DMTH 1009 D281.751SO | 10 | 9.00 4 28.1| 06 |1.75| 73 | 2xD1
2.0 M16 M17-M23 | DMTH12118D362.0 ISO | 12 |11.80 4 36.6| 0.6 |20 | 84 | 2xD1

Bestellbeispiel: DMTH 1009 D28 1.75 ISO MT11

UN

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

Beschichtung | P M S H

MT11 ) [ o ) ® | <55HRc

Steigung | UN, UNEF, UNF Anzahl Gewinde-
Génge/Zoll  UNC, UNS EERElEeD 41 D lgernuten] ' WV L ke
40 4,56 DMTH 06021 C7 40 UN 6 | 2.10 3 7.0 [ 0.1] 0.6 58 2xD1
32 6 DMTH 06026 C8 32 UN 6 | 2.60 & 8.7 | 0.1] 0.8 58 2xD1
28 1/4-3/8 DMTH 0805 C14 28 UN 8 | 5.00 3 149 04| 0.9 64 2xD1
24 5/16-1/2 DMTH 08065 D18 24 UN 8 | 6.50 4 185 | 05| 1.05 64 2xD1
20 1/4-3/8 DMTH 08048 C15 20 UN 8 | 4.80 3 156 |04 | 1.25 64 2xD1
18 5/16-7/16 DMTH 0806 D19 18 UN 8 | 6.00 4 192 (05| 1.4 64 2xD1
16 3/8-1/2 DMTH 08067 C22 16 UN 8 | 6.70 3 228 | 05| 1.6 64 2xD1
13 1/2 DMTH 10092 C30 13 UN |10 | 9.20 3 30.0 |06 | 2.0 73 2xD1
1 5/8 DMTH 12114 C37 11 UN |12 | 11.40 3 37.0 |06 | 23 84 2xD1

Bestellbeispiel: DMTH 08048 C15 20 UN MT11
@ Erste Wahl O Alternative

B10-6
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Testergebnisse

Werkzeug Beschreibung
Innengewinde
Gewindelange

Material

Schnittdaten
Bearbeitungszeit

DMTH 08047 C14 1.0 ISO MT11
M6x1.0

12 mm

Stahl 12-15 HRc SAE 4340

Vc= 90 m/min Fz= 0.03 mm/zahn
28 Sekunden

Standzeit 776
(S
/
Werkzeug Beschreibung [ DMTH 08047 C14 1.0 ISO MT11

Innengewinde
Gewindeldange
Material
Schnittdaten
Bearbeitungszeit
Standzeit

M6x1.0

12 mm

Stahl 44-45 HRc SAE 4340

Vc=71 m/min Fz= 0.02 mm/zahn
53 Sekunden

196

B10-7
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MT Drill - MTD

Entworfen um zu Bohren, Anfasen und Gewindefrasen in einem Arbeitsgang.

Hartmetallqualitat: MT7: Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit TIALN-Mehrfachbeschichtung
(ISO K10-K20), bei mittlerer bis hoher Schnittgeschwindigkeit
einzusetzen, generell fiir alle Werkstoffe.

K20: Unbeschichtetes Hartmetall fir NE-Metalle, Aluminium und Gusseisen.

Vorteile

e Zweischneidiger Bohr-/Gewindefrdser, mit einem 45°-Anfaswinkel.
Ideal fiir Anwendungen in der Massenproduktion.

e Reduziert die Zykluszeiten durch Kombination von Arbeitsgangen
und Vermeidung von Werkzeugwechseln.

Fir Rechts- und Linksgewinde.
Dasselbe Werkzeug fiir Sackloch- oder Durchgangsbohrungen.
Hohe Oberflichenqualitat des Gewindes.

Inneres KihImittel.

Optimierte Hartmetallsorte fiir Aluminium und Gusseisen.

Produktbezeichnung

MTD| 08| 048 B! 12| 1.0 ISO MT7

Schnittdurchmesser Ungefahre Gewindeprofil Hartmetall-
Schnittlange 1SO qualitat
12=12.0 mm UN K20
MT7
MT  Schaftdurchmesser Anzahl der Gewindesteigung
Drill Schneiden
06= 6 mm B=2
08= 8mm
10=10mm

12=12mm
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MT Drill - MTD

Werkzeuge zur Herstellung von Innengewinden

450

L

D th

Detail A

Gewindelénge: 2xD

Beschichtung | P | M [N s |+

K20 ° °

ISO MT7 ° o

St?;?g“g g:\c")b Bestellcode d D Dth | Df | Dn In I th If L
0.7 M4 MTD 06032 B7 0.7 ISO 6 | 330 | 320 | 47 | 49 | 15 77 | 98 | 54
0.8 M5 MTD 0604 B9 0.8 ISO 6 | 420 | 400 | 55| 57 | 18 96 | 119 | 54
1.0 M6 MTD 08048 B12 1.0 ISO 8 | 500 | 480 | 65| 68 | 26 | 120 | 148 | 62
125 | M8 MTD 10064 B151.251SO | 10 | 675 | 640 | 86 | 89 | 34 | 151 | 187 | 74
1.5 M10 MTD 1208 B191.5 I1SO | 12 | 850 | 8.00 | 10.5 | 10.8 | 35 | 195 238 | 80

UNC

Steigung
Gange/ | UNC Bestellcode d D Dth Df Dn In Ith If L
Zoll
20 1/4 MTD 08048 B12 20 UN 8 5.20 | 4.80 6.7 6.9 26 | 127 | 159 | 62
18 5/16 MTD 10061 B15 18 UN 10 6.60 | 6.10 8.3 8.6 34 | 155 | 19.2 | 74
16 3/8 MTD 12075 B19 16 UN 12 8.00 | 7.50 | 10.0 | 10.3 35 | 191 | 234 | 80
14 7116 MTD 12088 B21 14 UN 12 9.40 | 880 | 114 | 11.6 35 | 218 | 266 | 80
Steigung
Gange/ | UNF Bestellcode d D Dth Df Dn In Ith If L
Zoll
32 10 MTD 06038 B9 32 UN 6 410 | 3.80 5.4 5.6 18 95 | 11.8 54
28 1/4 MTD 08052 B13 28 UN 8 5.50 | 5.20 6.7 6.9 26 | 13.0 | 157 | 62
24 5/16 MTD 10066 B15 24 UN 10 6.90 | 6.60 8.4 8.7 34 15.9 19.1 74
24 3/8 MTD 12082 B19 24 UN 12 8.50 | 8.20 | 10.0 | 10.3 35 19.0 22.5 80

- Werkzeuge ohn Kiihlung auf Anfrage.
- Zylinderschaft DIN6535-HA (Weldon-Schaft auf Anfrage erhaltlich)

Bestellbeispiel: MTD 08048 B12 20 UN MT7

@ Erste Wahl O Alternative

B10-9
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