Gewindedrehplatten

Neu: BLU Hartmetall und Beschichtung
C.PT. stellt Ihnen eine Feinstkorn-Hartmetallsorte mit einer
Dreilagenbeschichtung vor.

Diese neue Sorte verbindet ein sehr zahes Grundsubstrat mit einer
sehr verschleilfesten Schneidkante.

Typ B - Gewindeschneidplatten

Diese Kombination einer geschliffenen Gewindeschneidplatte mit gesintertem
Spanbrecher, hebt sich von den Produkten anderer Hersteller ab.
Wir garantieren konstantes Gewindeschneiden mit préziser Form und
Oberflachengite. Die Spanbrecher wurden in 2 verschiedenen Ausfiihrungen
entwickelt, die sich speziell fiir die Bearbeitung von Innen- und AuBengewinden
hervorragend eignen. Die Platten sind alle in einer BMA Beschichtung hergestellt.
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UN - Unified 12-15 Rund - DIN 20400 29
Whitworth 55° 16-19 UNJ 30
NPT 20-21 MJ - 1O 5855 31
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&C.PT. Gewindedrehplatten

Produkt-Bezeichnung

Gewindedrehplatten - Bestellcode
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Gewindedrehplatten

& CPT

Teilprofil 60°

AUBEN INNEN
L I.C. Steigung Bestellcode Bestellcode X Y
Zoll mm  Gange/Zoll Rechts ‘ Links Rechts Links
6 5/32 0.5-1.25 48-20 ULTRA MINI *06 IR A60 *06 IL A60 0.6 0.6
8 3/16 0.5-1.5 48-16 MINI *08 IR A60 *08 IL A60 06 0.7
8U 316U [1.7520 14-11 | U'MNI *08U IR/L U60 08 40
11 1/4 0.5-1.5 48-16 11 ER A60 11 EL A60 11 IR A60 11 IL A60 08 09
16 3/8 0.5-1.5 48-16 16 ER A60 16 EL A60 16 IR A60 16 IL A60 08 09
16 3/8 1.75-3.0 14- 8 16 ER G60 16 EL G60 16 IR G60 16 IL G60 1.2 1.7
16 3/8 0.5-3.0 48- 8 16 ER AG60 | 16 EL AG60 16 IR AG60 | 16 IL AG60 1.2 1.7
22 1/2 3.5-5.0 7- 5 22 ER N60 22 EL N60 22 IR N60 22 IL N60 1.7 25
22U 1/2U 55-8.0 4.5- 3.25 22U EA/R/L U60 06 11.0
27 5/8 55-6.0 45- 4 27 ER Q60 27 EL Q60 27 IR Q60 27 1L Q60 21 341
27U 5/8U 6.5-9.0 4- 2.75 27U EA/R/L U60 1.0 13.7
Bestellbeispiel: 16 ER G60 MXC
Fur kleine Bohrungen siehe auch Seite 172
* nur TiN-Beschichtung BXC
Profilgeschliffen mit gesintertem Spanbrecher
EX-RH IN-RH
AUBEN INNEN
L I.C. Steigung Bestellcode Bestellcode X Y
Zoll mm  Gange/Zoll Rechts Rechts
16 3/8 0.5 -1.5 48-16 16 ER B A60 16 IR B A60 08 09
16 3/8 1.75-3.0 14- 8 16 ER B G60 16 IR B G60 1.2 1.7
16 3/8 0.5 -3.0 48-8 16 ER B AG60 16 IR B AG60 12 17

Bestellbeispiel: 16 ER B G60 BMA

Fir Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 56




§CPT.
Teilprofil 60°

V-Typ

Gewindedrehplatten

»JI«—’\

-

AUBEN INNEN
L ILC. Steigung Bestellcode Bestellcode
Zoll mm  Géange/Zoll Rechts Links Rechts Links X Y T

16 3/8 |05 - 15 48-16 16V ER A60 |16V EL A60 1.0 09 36
16 3/8 |[1.75- 3.0 14-8 16VER G60 |16V EL G60 1.0 1.8 3.6
16 3/8 |05 -30 48-8 16V ER AG60 | 16V EL AG60 10 18 3.6
22 1/2 1.75- 3.0 14- 8 22V ER G60 |22V EL G60 12 1.7 4.0
22 1/2 |05 - 5.0 7- 5 22V ER N60 |22V EL N60 12 25 48
27  5/8 6.0 -10.0 4- 25 [ 27ZVER V60 |27V EL V60 27V IR V60 27vILVe0o | 1.8 52 104

Bestellbeispiel: 16V ER G60 BMA

Fir Hartmetallqualitadten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 56




Gewindedrehplatten & C.PT.
Teilprofil 55°

EX-LH »‘ Yﬂj{

~fMyA44d

AUBEN INNEN
L 1.C. Steigung Bestellcode Bestellcode X Y
Zoll mm  Gange/Zoll Rechts ‘ Links Rechts Links

6 5/32 0.5-1.25  48-20 ULTRA -MIN/ *06 IR A55 *06 IL A55 05 0.6

8 3/16 0.5-1.5  48-16 MINI *08 IR A55 *08 IL A55 06 0.7

8U 316U | 1.7520 1411 |y "08UIR/L USS 0.9 40
11 1/4 0.5-1.5 48-16 11 ER A55 11 EL A55 11 IR A55 11 IL A55 0.8 0.9
16 3/8 0.5-1.5 48-16 16 ER A55 16 EL A55 16 IR A55 16 IL A55 08 0.9
16 3/8 1.75-3.0 14-8 16 ER G55 16 EL G55 16 IR G55 16 IL G55 1.2 1.7
16 3/8 0.5-3.0 48-8 16 ERAG55 | 16 ELAG55 | 16 IR AG55 16 IL AG55 12 17
22 1/2 3.5-5.0 7-5 22 ER N55 22 EL N55 22 IR N55 22 IL N55 1.7 25
22U 1/2U 5.5-8.0 4.5-3.25 22U E/I/R/L U55 09 11.0
27 5/8 5.5-6.0 4.5-4 27 ER Q55 ‘ 27 EL Q55 27 IR Q55 27 IL Q55 20 29
27U 5/8U 6.5-9.0 4-2.75 27U E/I/R/L U55 1.2 137

Bestellbeispiel: 16 ER G55 MXC
Far kleine Bohrungen siehe auch Seite 172
* nur TiN-Beschichtung BXC i

Typ B

Profilgeschliffen mit gesintertem Spanbrecher EX-RH IN-RH
AUBEN INNEN
L I.C. Steigung Bestellcode Bestellcode X Y
Zoll mm  Gange/Zoll Rechts Rechts
16 3/8 1.75-3.0 14-8 16 ER B G55 16 IR B G55 12 1.7
16 3/8 0.5 -3.0 48-8 16 ER B AG55 16 IR B AG55 12 1.7

Bestellbeispiel: 16 ER B G55 BMA

Fur Hartmetallqualitaten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 56




& CPT

Gewindedrehplatten

Teilprofil 55°

V-Typ

X
C.

o

AUBEN INNEN
L I.C. Steigung Bestellcode Bestellcode
Zoll mm  Gange/Zoll Rechts Links Rechts Links X Y T

16 3/8 05 -15 48-16 | 16VERA55 | 16V EL A55 1.0 09 36
16 3/8 1.75-3.0 14- 8 | 16VERG55 | 16V EL G55 1.0 17 36
16 3/8 05 -3.0 48- 8 | 16VERAG55 | 16V EL AG55 1.0 18 36
22 1/2 3.5 -5.0 7- 5 22V ER N55 22V EL N55 1.2 25 4.8
27 5/8 6.0-10.0 4- 25| 27V ER V55 27V EL V55 27V IR V55 27VILV55 | 1.8 52 10.4

Bestellbeispiel: 22V ER N55 BMA

Fir Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 56




Gewindedrehplatten

& CPT

ISO - metrisch

AUBEN INNEN

Steigung L I.C. Bestellcode X Y Bestellcode X Y
mm Zoll Rechts Links Rechts Links
0.5 6 5/32 *06IR0.5 ISO *06IL0.5 ISO| 0.9 0.5
0.75 6 5/32 *06IR0.751SO [*06IL0.751SO | 0.8 0.5
1.0 6 5/32 BRA 7l *06IR1.0 ISO *06IL1.0 ISO| 0.7 0.6
1.25 6 5/32 *06IR1.251SO | *06IL 1.251SO | 0.6 0.6
0.5 8 3/16 *08IR0.5 ISO *08IL0.5 ISO| 0.6 0.5
0.75 8 3/16 *08I1R0.751SO | *08IL0.751SO | 0.6 0.5
1.0 8 3/16 MINI *08IR1.0 ISO *08IL1.0 ISO| 0.6 0.6
1.25 8 3/16 *08IR1.251SO | *08IL1.251SO | 0.6 0.7
1.5 8 3/16 *08IR1.5 ISO *08IL1.5 ISO| 0.6 0.7
1.75 8 3/16 *08IR1.751SO | *08IL1.751SO | 0.6 0.8
2.0 8u 3/16U "U" MIN/ *08U IR/L 2.0 ISO 0.9 40
0.35 11 1/4 11 ER0.351SO |11 EL0.35ISO | 0.8 04 |11IR0.35ISO | 11IL0.35I1SO | 0.8 0.3
0.4 11 1/4 11ER04 ISO |11 EL0.4 ISO | 0.7 04 |11IR0.4 ISO | 11IL04 ISO | 0.8 0.4
0.45 11 1/4 11 ER0.451SO |11 EL0.45ISO | 0.7 04 |11IR0.45ISO | 11IL0.45ISO | 0.8 0.4
0.5 11 1/4 11 ER0.5 ISO |11 EL0.5 ISO | 06 0.6 |[11IR0.5 ISO | 11IL0.5 ISO | 0.6 0.6
0.6 11 1/4 11 ER0.6 ISO |11 EL0.6 ISO | 06 0.6 |11IR0.6 ISO | 11IL0.6 ISO | 0.6 0.6
0.7 11 1/4 11 ER0.7 ISO |11 EL0.7 ISO | 0.6 06 |11IR0.7 ISO | 11IL0.7 ISO | 0.6 0.6
0.75 11 1/4 11 ER0.751SO |11 EL0.751SO | 0.6 06 |11IR0.75I1SO | 11IL0.75I1SO | 0.6 0.6
0.8 11 1/4 11 ER0.8 ISO |11 EL0.8 ISO | 06 06 |11IR0.8 ISO | 11IL0.8 ISO | 0.6 0.6
1.0 11 1/4 11ER1.0 ISO |11 EL1.0 ISO | 0.7 0.7 |11IR1.0 ISO | 11IL1.0 ISO | 0.6 0.7
1.25 11 1/4 11 ER1.251SO |11 EL1.25ISO | 0.8 09 |11IR1.25ISO | 11IL1.25I1SO | 0.8 0.8
1.5 11 1/4 11ER1.5 ISO |11 EL15 ISO | 0.8 1.0 |11IR1.5 ISO | 11IL1.5 ISO | 0.8 1.0
1.75 11 1/4 11 ER1.751SO |11 EL1.751SO | 0.8 1.1 |11IR1.75I1SO | 11IL1.751SO | 0.8 1.1
2.0 11 1/4 11IR2.0 ISO | 111L2.0 ISO | 0.8 0.9
2.5 1 1/4 11IR2.5 ISO | 11IL25 ISO | 0.8 1.2
0.35 16 3/8 16 ER0.351SO |16 EL0.351SO | 0.8 0.4 |16IR0.351SO | 161L0.35ISO | 0.8 0.3
0.4 16 3/8 16 ER0.4 ISO |16 EL0.4 ISO | 0.7 04 |16IR0.4 I1SO | 161L0.4 ISO | 0.8 0.4
0.45 16 3/8 16 ER0.451SO |16 EL0.451SO | 0.7 0.4 (16IR0.451SO | 161L0.451SO | 0.8 0.4
0.5 16 3/8 16 ER0.5 ISO |16 EL0.5 ISO | 0.6 06 [(16IR0.5 ISO | 16IL0.5 ISO | 0.6 0.6
0.6 16 3/8 16 ER0.6 ISO 16 EL0.6 ISO | 0.6 06 [(16IR0.6 ISO | 16IL0.6 ISO | 0.6 0.6
0.7 16 3/8 16 ER0.7 ISO |16 EL0.7 ISO | 0.6 0.6 |16IR0.7 ISO | 16I1L0.7 ISO | 0.6 0.6
0.75 16 3/8 16 ER0.751SO |16 EL0.751SO | 0.6 0.6 |16IR0.751SO | 16IL0.751SO | 0.6 0.6
0.8 16 3/8 16 ER0.8 ISO |16 EL0.8 ISO | 0.6 06 [(16IR0.8 ISO | 16IL0.8 ISO | 0.6 0.6
1.0 16 3/8 16 ER1.0 ISO |16 EL1.0 ISO | 0.7 0.7 |16IR1.0 ISO | 16IL1.0 ISO | 0.6 0.7
1.25 16 3/8 16 ER1.251SO |16 EL1.251SO | 0.8 0.9 |16IR1.251SO | 16IL1.251SO | 0.8 0.9
1.5 16 3/8 16 ER1.5 ISO |16 EL1.5 ISO | 0.8 1.0 |16IR1.5 ISO | 16IL1.5 ISO | 0.8 1.0
1.75 16 3/8 16 ER1.751SO |16 EL1.751SO | 09 1.2 |16IR1.751SO | 16IL1.751SO | 0.9 1.2
2.0 16 3/8 16 ER2.0 ISO |16 EL2.0 ISO | 1.0 1.3 (16IR2.0 ISO | 16IL2.0 ISO | 1.0 1.3
2.5 16 3/8 16 ER2.5 ISO |16 EL25 ISO | 1.1 15 (16IR25 ISO | 16IL25 ISO | 1.1 15
3.0 16 3/8 16 ER3.0 ISO |16 EL3.0 ISO | 1.2 1.6 |16IR3.0 ISO | 16IL3.0 ISO | 1.1 1.5
35 16 3/8 16 ER3.5 ISO |16 EL3.5 ISO | 1.2 1.7 |16IR3.5 ISO | 16IL3.,5 ISO | 1.2 1.7




&CPT

Gewindedrehplatten

ISO - metrisch

EX-RH
IN-LH

IN-RH
EX-LH

AUBEN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode X Y Bestellcode X Y
mm Zoll Rechts Links Rechts Links
385 22 1/2 22ER3.5ISO | 22EL3.5ISO |16 23| 22IR35ISO | 22IL3.5I1SO |16 23
4.0 22 1/2 22ER4.01SO | 22EL4.0I1SO | 1.6 23| 22IR4.0I1SO | 22IL4.01SO
4.5 22 1/2 22ER4.5I1SO | 22EL4.51SO | 1.7 24| 22IR45I1S0 | 221L4.5I1SO | 1.6 24
5.0 22 1/2 22ER5.0ISO | 22EL5.0I1SO | 1.7 25| 22IR5.0I1SO | 22IL5.0I1SO | 1.6 23
55 22 1/2 22ER5.5ISO | 22EL5.5ISO | 1.7 26| 22IR5.5I1S0 | 22IL55ISO | 1.6 23
6.0 22 1/2 22ER6.0ISO | 22EL6.0ISO | 1.9 27| 22IR6.0I1SO | 22IL6.0ISO | 1.6 2.4
5.5 22U 1/2U 22U ER/L 5.5 ISO 23 11.0 22U IR/L 5.5 ISO 24 11.0
6.0 22U 1/2U 22U ER/L 6.0 ISO 26 11.0 22U IR/L 6.0 ISO 21 11.0
5.5 27 5/8 27ER5.5ISO | 27EL5.5ISO |19 27| 27IR5.5ISO | 27IL55ISO | 1.6 23
6.0 27 5/8 27ER6.0I1SO | 27EL6.0ISO |20 29| 27IR6.0I1SO | 27IL6.0ISO | 1.8 25
8.0 27U 5/8U 27U ER/L 8.0 ISO 24 137 27U IR/L 8.0 ISO 24 137
12.0 33U 3/4U 33U ER/L 12.0ISO 25 16.5 33U IR/L 12.01SO 3.5 16.9
Bestellbeispiel: 22 IR 3.5 ISO BMA
Fur kleine Bohrungen siehe auch Seite 173 — “ ““
" o
* nur TiN-Beschichtung BXC
Typ B EX-RH  IN-RH
Profilgeschliffen mit gesintertem Spanbrecher
AUBEN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode X Y Bestellcode X Y
mm Zoll Rechts Rechts
0.8 16 3/8 16 ERB 0.8 ISO 0.6 0.6
1.0 16 3/8 16 ERB 1.0 ISO 0.7 0.7 16IRB 1.0 ISO 06 0.7
1.25 16 3/8 16 ER B 1.25 ISO 0.8 0.9 16 IR B 1.25I1SO 08 0.9
1.5 16 3/8 16 ERB 1.5 ISO 0.8 1.0 16IRB 1.5 ISO 0.8 1.0
1.75 16 3/8 16 ER B 1.75 ISO 09 12 16 IR B 1.75 1SO 09 1.2
2.0 16 3/8 16 ERB 2.0 ISO 1.0 13 16 IRB 2.0 ISO 1.0 13
2.5 16 3/8 16 ERB 2.5 ISO 11 15 16 IRB 2.5 ISO 11 15
3.0 16 3/8 16 ERB 3.0 ISO 1.2 1.6 16 IRB 3.0 ISO 11 15

Bestellbeispiel: 16 IR B 1.5 ISO BMA

Fir Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 56




Gewindedrehplatten &C.PT.

ISO - metrisch

V-Typ

AUBEN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y T
mm Zoll Rechts Links Rechts Links
0.5 16 3/8 |[16VERO0.5 ISO |16V EL 0.5 ISO 1.0 0.6 3.6
0.75 16 3/8 16V ER 0.751SO| 16V EL 0.75 ISO 1.0 0.6 3.6
0.8 16 3/8 |[16VERO0.8 ISO |16V EL 0.8 ISO 1.0 0.6 3.6
1.0 16 3/8 16VER 1.0 ISO| 16V EL 1.0 ISO 1.0 0.7 3.6
1.25 16 3/8 16V ER 1.251SO| 16V EL 1.25 ISO 1.0 0.9 3.6
1.5 16 3/8 16VER 1.5 ISO|16VEL 1.5 ISO 1.0 0.9 3.6
1.75 16 3/8 16V ER 1.751S0O| 16V EL 1.75 ISO 1.0 1.2 3.6
2.0 16 3/8 16VER 2.0 I1SO| 16V EL 2.0 ISO 1.0 1.3 3.6
2.5 16 3/8 16VER 2.5 I1SO| 16V EL 2.5 ISO 1.0 1.5 3.6
3.0 16 3/8 16VER3.0 I1ISO| 16V EL 3.0 ISO 1.0 1.7 3.6
8.0 27 5/8 27VER8.0 ISO|27VEL8.0 ISO| 27VIR8.0 ISO | 27VIL8.0 I1SO 1.8 5.2 104
10.0 27 5/8 27VER10.01SO | 27V EL 10.0I1SO | 27VIR 10.0ISO | 27V IL 10.0 ISO 1.8 5.2 104
Bestellbeispiel: 16V ER 1.5 ISO BMA
Mehrzahn
v EX-RH IN-RH v
- oy IN-LH EX-LH <y
Xr‘*\% I.C. I.C. ﬂ/ ﬁX 1
L L
1;‘/ \‘ Y
Steigung L IC. Anzahl AUBEN Unterlegplatte INNEN Unterlegplatte| X v
mm Zoll | der Zahne Bestellcode Bestellcode
1.0 16 3/8 3 16 ER 1.0 ISO 3M AE16M 16 IR 1.0 ISO 3M Al16M 1.7 25
1.5 16 3/8 2 16 ER 1.51S0O 2M AE16M 16 IR 1.5 1SO 2M Al16M 15 23
15 22 1/2 3 22 ER1.51SO 3M AE22M 22 1R 1.51S0 3M Al22M 23 3.7
2.0 22 1/2 2 22 ER 2.01SO 2M AE22M 22 IR 2.0 ISO 2M Al22M 20 3.0
2.0 22 1/2 3 22 ER 2.01SO 3M AE22M 22 IR 2.0 ISO 3M Al22M 3.1 5.0
3.0 27 5/8 2 27 ER 3.01SO 2M AE27M 27 IR 3.0 ISO 2M Al27M 29 46

Bestellbeispiel: 22 IR 2.0 ISO 2M BMA
Zustellungswerte fur Mehrzahnplatten siehe Seite 57

Fur Hartmetallqualitaten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 56




& CPT

Gewindedrehplatten

UN - unified UNC, UNF, UNEF, UNS

AUBEN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode X Y Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts Links Rechts Links
32 6 5/32 *06 IR32UN | *06 IL 32 UN 0.8 05
28 6 5/32 *06 IR28 UN | *06 IL 28 UN 0.8 0.6
24 6 5/32 ULTRA MINJ *06 IR24 UN | *06IL 24 UN 0.7 0.6
20 6 5/32 *06 IR20 UN | *06 IL 20 UN 0.6 0.6
18 6 5/32 *06IR18 UN | *06IL 18 UN 06 07
32 8 3/16 *08IR32UN | *08IL 32 UN 0.6 05
28 8 3/16 *08IR28 UN | *08IL 28 UN 0.6 0.6
24 8 3/16 *08IR24 UN | *08IL 24 UN 0.6 0.6
20 8 3/16 MINI *08IR20 UN | *08IL 20 UN 0.6 0.7
18 8 3/16 *08IR18UN | *08IL 18 UN 0.6 0.7
16 8 3/16 *08IR16 UN | *08 IL 16 UN 0.6 0.7
14 8 3/16 *08IR14UN | *08IL 14 UN 0.6 0.8
13 8U 3/16U *08U IR/L 13 UN 1.0 4.0
12 8U 3/16U "U" MIN/ *08U IR/L 12 UN 0.9 4.0
11 8U 3/16U *08U IR/L 11 UN 0.9 4.0
72 11 1/4 11 ER 72 UN 11 EL 72 UN 0.8 04 11 IR 72 UN 11IL 72 UN 0.8 0.3
64 11 1/4 11 ER 64 UN 11 EL 64 UN 0.8 04 11 IR 64 UN 11 IL 64 UN 0.8 04
56 11 1/4 11 ER 56 UN 11 EL 56 UN 0.7 04 11 IR 56 UN 11 IL 56 UN 0.7 04
48 11 1/4 11 ER 48 UN 11 EL 48 UN 0.6 0.6 11 IR 48 UN 11 IL 48 UN 0.6 0.6
44 11 1/4 11 ER 44 UN 11 EL 44 UN 0.6 0.6 11 IR 44 UN 11 IL 44 UN 0.6 0.6
40 11 1/4 11 ER 40 UN 11 EL 40 UN 0.6 0.6 11 IR 40 UN 11 IL 40 UN 06 06
36 11 1/4 11 ER 36 UN 11 EL 36 UN 0.6 0.6 11 1R 36 UN 11 IL 36 UN 06 06
32 11 1/4 11 ER 32 UN 11 EL 32 UN 0.6 0.6 11 IR 32 UN 11 IL 32 UN 0.6 0.6
28 11 1/4 11 ER 28 UN 11 EL 28 UN 06 0.7 11 IR 28 UN 11 IL 28 UN 0.6 0.7
27 11 1/4 11 ER 27 UN 11 EL 27 UN 0.7 0.8 11 1R 27 UN 11 IL 27 UN 0.7 0.8
24 11 1/4 11 ER 24 UN 11 EL 24 UN 0.7 0.8 11 IR 24 UN 11 IL 24 UN 0.7 0.8
20 11 1/4 11 ER 20 UN 11 EL 20 UN 0.8 0.9 11 IR 20 UN 11 IL 20 UN 0.8 09
18 11 1/4 11 ER 18 UN 11 EL 18 UN 0.8 1.0 11 IR 18 UN 11 1L 18 UN 0.8 1.0
16 11 1/4 11 ER 16 UN 11 EL 16 UN 09 1.1 11 1R 16 UN 11IL 16 UN 09 11
14 11 1/4 11 ER 14 UN 11 EL 14 UN 09 1.1 11 1R 14 UN 11IL 14 UN 09 11
13 11 1/4 11 IR 13 UN 11IL 13 UN 0.8 1.0
12 11 1/4 11IR12 UN 11 IL 12 UN 09 1.1
11 11 1/4 11IR 11 UN 11 IL 11 UN 0.8 1.1
72 16 3/8 16 ER 72 UN 16 EL 72 UN 0.8 0.4 16 IR 72 UN 16 IL 72 UN 0.8 0.3
64 16 3/8 16 ER 64 UN 16 EL 64 UN 0.8 0.4 16 IR 64 UN 16 IL 64 UN 0.8 04
56 16 3/8 16 ER 56 UN 16 EL 56 UN 0.7 04 16 IR 56 UN 16 IL 56 UN 0.7 04
48 16  3/8 16 ER 48 UN 16 EL 48 UN 0.6 0.6 16 IR 48 UN 16 IL 48 UN 0.6 0.6
44 16 3/8 16 ER 44 UN 16 EL 44 UN 0.6 0.6 16 IR 44 UN 16 IL 44 UN 0.6 0.6
40 16 3/8 16 ER 40 UN 16 EL 40 UN 0.6 0.6 16 IR 40 UN 16 IL 40 UN 0.6 0.6
36 16  3/8 16 ER 36 UN 16 EL 36 UN 0.6 0.6 16 IR 36 UN 16 IL 36 UN 0.6 0.6




Gewindedrehplatten

& CPT

UN - unified UNC, UNF, UNEF, UNS

[

AUBEN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode X Y Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts Links Rechts Links
32 16 3/8 16 ER 32 UN 16 EL 32 UN 0.6 0.6 | 16IR32 UN 16 IL 32 UN 0.6 0.6
28 16 3/8 16 ER 28 UN 16 EL 28 UN 0.6 0.7 | 16IR 28 UN 16 IL 28 UN 0.6 0.7
27 16 3/8 16 ER 27 UN 16 EL 27 UN 0.7 0.8 | 16IR 27 UN 16 IL 27 UN 0.7 0.8
24 16 3/8 16 ER 24 UN 16 EL 24 UN 0.7 0.8 | 16IR 24 UN 16 IL 24 UN 0.7 0.8
20 16 3/8 16 ER 20 UN 16 EL 20 UN 0.8 0.9 | 16IR20 UN 16 IL 20 UN 0.8 0.9
18 16 3/8 16 ER 18 UN 16 EL 18 UN 0.8 1.0 | 16 IR 18 UN 16 IL 18 UN 0.8 1.0
16 16 3/8 16 ER 16 UN 16 EL 16 UN 09 141 16 IR 16 UN 16 IL 16 UN 09 141
14 16 3/8 16 ER 14 UN 16 EL 14 UN 1.0 1.2 | 16 IR 14 UN 16 IL 14 UN 09 1.2
18 16 3/8 16 ER 13 UN 16 EL 13 UN 1.0 1.3 | 16IR13UN 16 IL 13 UN 10 1.3
12 16 3/8 16 ER 12 UN 16 EL 12 UN 11 1.4 | 16IR12UN 16 IL 12 UN 11 14
11.5 16 3/8 16 ER11.5UN | 16 EL11.5UN| 1.1 15 |[16IR11.5UN | 16IL11.5UN | 11 15
11 16 3/8 16 ER 11 UN 16 EL 11 UN 11 1.5 | 16IR 11 UN 16 IL 11 UN 11 15
10 16 3/8 16 ER 10 UN 16 EL 10 UN 11 1.5 | 16IR10 UN 16 IL 10 UN 11 15
9 16 3/8 16 ER 9 UN 16 EL 9 UN 12 1.7 | 16IR 9 UN 16IL 9 UN 12 1.7
8 16 3/8 16 ER 8 UN 16 EL 8 UN 12 16 | 16IR 8 UN 16IL 8 UN 11 1.5
7 22 1/2 22 ER 7 UN 22 EL 7 UN 16 23 | 22IR 7 UN 22 1L 7 UN 16 23
6 29 1/ |22ER 6 UN | 22EL 6 UN |16 23 |22IR 6 UN 22IL 6 UN 16 23
5 22 1/2 22 ER 5 UN 22 EL 5 UN 1.7 25 | 22IR 5 UN 22IL 5 UN 16 23
4.5 22U 1/2U 22U ER/L 4.5 UN 2.0 11.0 22U IR/L 4.5 UN 24 11.0
4 22U 1/2U 22UER/L 4 UN 2.0 11.0 22UIRL4 UN 24 11.0
45 27 5/8 |27ER45UN | 27EL45UN | 19 27 |[27IR45UN | 27IL45UN | {7 24
4 27 568 |27ER 4 UN | 27EL 4 UN |51 30 |27IR4 UN | 27IL4 UN | 18 27
3 27U 5/8U 27U ER/L 3 UN 25 13.7 27U IR/L3 UN 2.7 13.7
2 33U 3/4U 33U ER/L 2 UN 2.8 16.5 33UIR/L2 UN 3.6 16.9

Bestellbeispiel: 16 ER 12 UN BMA

Fur kleine Bohrungen siehe auch Seite 173 —

* nur TiN-Beschichtung BXC

R

Fur Hartmetallqualitaten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 56




& CPT

Gewindedrehplatten

. UN - unified v-Typ

AUBEN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y T
Gange/Zoll Zoll Rechts Links Rechts Links
32 16 3/8 16V ER 32 UN | 16V EL 32 UN 1.0 0.6 3.6
28 16 3/8 16V ER 28 UN | 16V EL 28 UN 1.0 0.7 3.6
24 16 3/8 16V ER 24 UN | 16V EL 24 UN 1.0 0.8 3.6
20 16 3/8 16V ER 20 UN | 16V EL 20 UN 1.0 0.9 3.6
18 16 3/8 16VER 18 UN | 16V EL 18 UN 1.0 1.0 3.6
16 16 3/8 16VER 16 UN | 16V EL 16 UN 1.0 1.1 3.6
14 16 3/8 16VER 14 UN | 16V EL 14 UN 1.0 1.2 3.6
12 16 3/8 16VER 12UN | 16V EL 12 UN 1.0 1.4 3.6
10 16 3/8 16VER10UN | 16V EL 10 UN 1.0 1.5 3.6
8 16 3/8 16VER8 UN | 16VEL8 UN 1.0 1.6 3.6
7 22 1/2 22VER7 UN | 22VEL7 UN 1.2 2.3 4.8
&) 27 5/8 27VER3 UN | 27VEL3 UN| 27VIR3 UN 27VIL3 UN 1.8 5.2 10.4
Bestellbeispiel: 27V EL 3 UN BMA
UN - unified unc, UNF, UNEF, uNs
TYP B EX-RH IN-RH
Profilgeschliffen mit gesintertem Spanbrecher
AUBEN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode X Y Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts Rechts
24 16 3/8 16 ER B 24 UN 0.7 0.8 16 IR B 24 UN 0.7 0.8
20 16 3/8 16 ER B 20 UN 0.8 09 16 IR B 20 UN 08 09
18 16 3/8 16 ER B 18 UN 0.8 1.0 16 IR B 18 UN 08 1.0
16 16 3/8 16 ER B 16 UN 09 11 16 IR B 16 UN 09 11
14 16 3/8 16 ER B 14 UN 1.0 1.2 16 IR B 14 UN 09 12
13 16 3/8 16 ER B 13 UN 1.0 1.3
12 16 3/8 16 ER B 12 UN 1.1 14 16 IR B 12 UN 11 14
11 16 3/8 16 ERB 11 UN 1.1 15
10 16 3/8 16 ER B 10 UN 1.1 15 16 IR B 10 UN 11 15
9 16 3/8 16 ERB 9 UN 12 1.7
8 16 3/8 16 ERB 8 UN 1.2 16 16IRB 8 UN 1.1 11

Bestellbeispiel: 16 IR B 12 UN BMA




Gewindedrehplatten &C.PT.

Mehrzahn

v EX-RH IN-RH v
5 "< IN-LH EX-LH <y
A x >‘ ﬂ ST XA
A P .C DAy A
O €
y - \‘ Y
Steigung L IC. Anzahl AUBEN Unterlegplatte INNEN Unterlegplatte| X Y
Gange/Zoll Zoll | der Zahne Bestellcode Bestellcode
16 16 3/8 2 16 ER 16 UN 2M AE16M 16 IR 16 UN 2M Al16M 1.5 23
16 22 1/2 3 22 ER 16 UN 3M AE22M 22 1R 16 UN 3M Al22M 25 4.0
12 22 172 2 22 ER 12 UN 2M AE22M 221R 12 UN 2M Al22M 22 34
12 22 172 3 22 ER 12 UN 3M AE22M 22 1R 12 UN 3M Al22M 33 53
8 27 5/8 2 27 ER 8 UN2M AE27M 271R 8 UN 2M Al27M 3.1 4.9

Zustellungswerte fur Mehrzahnplatten siehe Seite 57
Bestellbeispiel: 22 IR 16 UN 3M BMA

Far Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 56




&C.PT. Gewindedrehplatten

Whitworth - 55° &sw, esr, esp, ese

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

m” o
F ol

AUBEN INNEN
Steigung | L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts ‘ Links Rechts Links
26 6 5/32 *06IR26 W *06IL26 W 0.7 0.6
22 6 5/32 ULTRA -MINI *06IR22 W *061IL22 W 06 0.6
20 6 5/32 *06IR20 W *06IL20 W 06 0.7
18 6 5/32 *06IR18 W *06 1L 18 W 0.6 0.7
28 8 3/16 *08IR 28 W *08IL28 W 06 0.6
24 8 3/16 *08IR24 W *08IL24 W 06 0.6
20 8 3/16 MINI *08IR20 W *081L20 W 06 0.7
19 8 3/16 *08IR19 W *08 IL19 W 06 0.7
18 8 3/16 *08IR 18 W *08IL18 W 0.6 0.7
16 8 3/16 *08IR 16 W *08IL16 W 06 0.7
14 8U 316U *08U IR/L 14 W 1.0 4.0
12 8U  3/16U "U" MINIATURE *08UIR/L 12 W 09 4.0
11 8u 3/16U *08UIR/L 11 W 09 4.0
72 11 1/4 11ER72 W 11 EL72 W M1IR72 W 11IL72 W 0.7 04
60 11 1/4 11 ER60 W 11 EL60 W 111R60 W 111L60 W 0.7 04
56 11 1/4 11 ER56 W 11 EL56 W 111R56 W 11IL56 W 0.7 0.4
48 11 1/4 11 ER48 W 11 EL48 W 111R48 W 111L48 W 06 0.6
40 11 1/4 11 ER40 W 11 EL40 W 111R40 W 11IL40 W 06 0.6
36 11 1/4 11 ER36 W 11 EL36 W 1IR36 W 11IL36 W 0.6 0.6
32 11 1/4 11ER32 W 11 EL32 W 111R32 W 11IL32 W 06 0.6
28 11 1/4 11 ER28 W 11 EL28 W 111R28 W 111L28 W 06 0.7
26 11 1/4 11 ER26 W 11 EL26 W 111R26 W 111L26 W 0.7 07
24 1 1/4 11ER24 W 11EL24 W 111IR24 W 11I1L24 W 0.7 0.8
22 1 1/4 11ER22 W 11 EL22 W 111R22 W 111L22 W 0.8 0.9
20 11 1/4 11 ER20 W 11 EL20 W 111IR20 W 11I1L20 W 08 0.9
19 11 1/4 11 ER19 W 11 EL19 W 11IR19 W 11IL19 W 08 1.0
18 11 1/4 11 ER18 W 11 EL18 W 111R18 W 11IL18 W 08 1.0
16 11 1/4 11 ER16 W 11EL16 W 111IR16 W 11IL16 W 09 141
14 11 1/4 11ER14 W 11 EL14 W 11IR14 W 1M1IL14 W 09 141
12 11 1/4 11IR12 W 11iL12 W 1.0 141
11 11 1/4 MMIR11 W MMIL11 W 0.9 1.2
72 16 3/8 16 ER72 W 16 EL72 W 16IR72 W 161IL72 W 0.7 04
60 16 3/8 16 ER60 W 16 EL60 W 16 IR60 W 16 IL60 W 0.7 04
56 16 3/8 16 ER56 W 16 EL56 W 16IR56 W 16IL56 W 0.7 04
48 16 3/8 16 ER48 W 16 EL48 W 16IR48 W 161L48 W 06 0.6
40 16 3/8 16 ER40 W 16 EL40 W 16IR40 W 161IL40 W 06 0.6
36 16 3/8 16 ER36 W 16 EL36 W 16IR36 W 161L 36 W 0.6 0.6
32 16 3/8 16 ER32 W 16 EL32 W 16IR32 W 16I1L 32 W 06 0.6
28 16 3/8 16 ER28 W 16 EL28 W 161R28 W 161L 28 W 06 0.7
26 16 3/8 16 ER26 W 16 EL26 W 16IR26 W 161L26 W 0.7 07
24 16 3/8 16 ER24 W 16 EL24 W 16IR24 W 161L24 W 0.7 0.8




Gewindedrehplatten &CPT.

Whitworth - 55° &sw, s, esp, ese

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

A0 i
&

AUBEN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts Links Rechts Links
22 16 3/8 16 ER22 W 16 EL22 W 16IR22 W 161L22 W 0.8 09
20 16 3/8 16 ER20 W 16 EL20 W 16IR20 W 161IL20 W 0.8 0.9
19 16 3/8 16 ER19 W 16 EL19 W 16IR19 W 16IL19 W 08 1.0
18 16 3/8 16 ER18 W 16 EL18 W 16IR18 W 16IL18 W 08 1.0
16 16 3/8 16 ER16 W 16 EL16 W 16IR16 W 16IL16 W 09 1.1
14 16 3/8 16 ER14 W 16 EL14 W 16IR14 W 16IL14 W 1.0 1.2
12 16 3/8 16 ER12 W 16 EL12 W 16IR12 W 16IL12 W 11 1.4
11 16 3/8 16 ER11 W 16 EL11 W 16IR11 W 16IL11 W 11 15
10 16 3/8 16 ER10 W 16 EL10 W 16IR10 W 16IL10 W 11 15
9 16 3/8 16 ER 9 W 16 EL 9 W 16IR 9 W 16IL 9 W 1.2 1.7
8 16 3/8 16 ER 8 W 16 EL 8 W 16IR 8 W 16IL 8 W 12 15
7 22 1/2 22ER 7 W 22EL 7 W 22IR 7 W 221L 7 W 1.6 23
6 22 1/2 22ER 6 W 22EL 6 W 22IR 6 W 22IL 6 W 1.6 23
5 22 1/2 22ER 5 W 22EL 5 W 22IR 5 W 22IL 5 W 1.7 24
4.5 22U 1/2U 22U E/I/R/L 4.5W 23 11.0
4 22U 1/2U 22U E/N/R/L 4 W 1.8 11.0
4.5 27 5/8 27 ER 4.5W 27 EL 4.5W 27 IR 4.5W 271L 4.5W 1.8 26
4 27 5/8 27ER 4 W 27EL 4 W 271IR 4 W 271IL 4 W 20 29
3.5 27U 5/8U 27U E//R/L3.5 W 21 137
3.25 27U  5/8U 27U EI/R/L 3.25W 20 137
3 27U  5/8U 27UE/NR/L3 W 23 137
2.75 27U  5/8U 27U E/I/R/L 2.75W 24 137

Bestellbeispiel: 16 IR 18 W BMA
* nur TiN-Beschichtung BXC

Fur Hartmetallqualitaten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 56
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& CPT

Gewindedrehplatten

Whitworth - 55° &sw, esr esp, Bse

Typ B

Profilgeschliffen mit gesintertem Spanbrecher

EX-RH IN-RH
AUBEN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts Rechts
19 16 3/8 16 ERB19 W 16IRB 19 W 08 1.0
16 16 3/8 16 ERB16 W 16IRB 16 W 09 1.1
14 16 3/8 16 ERB14 W 16IRB 14 W 1.0 1.2
11 16 3/8 16 ERB11 W 16IRB11W 11 15
10 16 3/8 16 ERB10W 16IRB 10 W 11 15
Bestellbeispiel: 16 IR B 10 W BMA
L
V-Typ = ‘Tupme
r A
AUBEN INNEN
Steigung L IC Bestellcode Bestellcode X Y T
Gange/Zoll Zoll Rechts Rechts
20 16 3/8 16V ER 20 W 16V EL20 W 1.0 09 3.6
19 16 3/8 16VER 19 W 16VEL19 W 1.0 09 3.6
18 16 3/8 16V ER 18 W 16V EL 18 W 1.0 1.0 3.6
16 16 3/8 16V ER 16 W 16VEL 16 W 1.0 1.0 3.6
14 16 3/8 16VER 14 W 16VEL 14 W 1.0 1.2 3.6
12 16 3/8 16VER 12 W 16VEL 12 W 1.0 1.4 3.6
11 16 3/8 16VER 11 W 16VEL11 W 1.0 1.5 3.6

Bestellbeispiel: 16V ER 14 W MXC




Gewindedrehplatten &CPT.

Mehrzahn

EX-RH IN-RH
Y IN-L

- - Y
B S,
X IC. IC. Py

f MAA, LG

: 4 ) :

[
<

A
Steigung | L I.C. Anzahl AUBEN Unterlegplatte INNEN Unterlegplatte| X Y
Gange/Zoll Zoll | der Zahne Bestellcode Bestellcode
14 16 3/8 2 16 ER 14 W 2M AE16M 16 IR 14 W 2M All6M 1.7 27
14 22 172 3 22 ER 14 W 3M AE22M 22IR 14 W 3M Al22M 28 4.5
11 22 172 2 22ER 11 W 2M AE22M 22IR 11 W 2M Al22M 23 34
Bestellbeispiel: 16 ER 14 W 2M MXC

Zustellungswerte fur Mehrzahnplatten siehe Seite 57

Fur Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 56




& CPT

Gewindedrehplatten

AUBEN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts ‘ Links Rechts Links
27 6 5/32 ULTRA MINI *06 IR 27 NPT *06 IL 27 NPT 06 0.6
27 8 3/16 MINI *08 IR 27 NPT *08 IL 27 NPT 06 0.6
18 8 3/16 *08 IR 18 NPT *08 IL 18 NPT 06 0.6
27 11 1/4 11 ER 27 NPT 11 EL 27 NPT 11 IR 27 NPT 11 IL 27 NPT 0.7 0.8
18 11 1/4 11 ER 18 NPT 11 EL 18 NPT 11 1R 18 NPT 11 IL 18 NPT 08 1.0
14 11 1/4 11 ER 14 NPT 11 EL 14 NPT 11 IR 14 NPT 11 IL 14 NPT 08 1.0
27 16 3/8 16 ER 27 NPT 16 EL 27 NPT 16 IR 27 NPT 16 IL 27 NPT 0.7 0.8
18 16 3/8 16 ER 18 NPT 16 EL 18 NPT 16 IR 18 NPT 16 IL 18 NPT 08 1.0
14 16 3/8 16 ER 14 NPT 16 EL 14 NPT 16 IR 14 NPT 16 IL 14 NPT 09 1.2
11.5 16 3/8 16 ER 11.5 NPT | 16 EL 11.5 NPT 16 IR 11.5 NPT 16 IL 11.5 NPT 11 15
8 16 3/8 16 ER 8 NPT 16 EL 8 NPT 16 IR 8 NPT 16IL 8 NPT 1.3 1.8
Bestellbeispiel: 16 ER 14 NPT MXC
* nur TiN-Beschichtung BXC
Profilgeschliffen mit gesintertem Spanbrecher EX-RH IN-RH
AUBEN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts Rechts
18 16 3/8 16 ER B 18 NPT 16IRB 18 NPT 08 1.0
14 16 3/8 16 ER B 14 NPT 16IRB 14 NPT 09 1.2
11.5 16 3/8 16 ER B 11.5 NPT 16 IR B 11.5 NPT 1.1 1.5
8 16 3/8 16 ERB 8 NPT 16IRB 8 NPT 1.3 1.8

Bestellbeispiel: 16 IR B 11.5 NPT BMA

Fur Hartmetallqualitaten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 56




Gewindedrehplatten &.C.PT.
NPT

Mehrzahn

Steigung L IC. Anzahl AUBEN Unterlegplatte INNEN Unterlegplatte | X Y
Gange/Zoll Zoll | der Z&hne Bestellcode Bestellcode

11.5 22 12 2 22 ER 11.5 NPT 2M AE22M 22 IR 11.5 NPT 2M Al22M 23 35

11.5 27 5/8 3 27 ER 11.5 NPT 3M AE27M 27 IR 11.5 NPT 3M Al27M 33 55

8 27 5/8 2 27ER 8 NPT2M AE27M 271R 8 NPT2M Al27M 3.1 5.0

Bestellbeispiel: 27 IR 11.5 NPT 3M BMA
Zustellungswerte fur Mehrzahnplatten siehe Seite 57

NPT

V-Typ o —

C.

AUBEN

Steigung L I.C. Bestellcode
Gange/Zoll Zoll Rechts Links X Y T
27 16 3/8 16V ER 27 NPT 16V EL 27 NPT 10 08 36
18 16 3/8 16V ER 18 NPT 16V EL 18 NPT 10 1.0 36
14 16 3/8 16V ER 14 NPT 16V EL14 NPT 10 12 36
11.5 16 3/8 16V ER 11.5NPT 16V EL 11.5 NPT 10 15 36

Bestellbeispiel: 16V ER 14 NPT BMA

Fur Hartmetallqualitaten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 56




& CPT

Gewindedrehplatten

NPTF . Dryseal

P

AUBEN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts ‘ Links Rechts Links

27 6 5/32 ULTRA MINI *06 IR 27 NPTF *06 IL 27 NPTF 0.7 0.6
27 8 3/16 MINI *08 IR 27 NPTF *08 IL 27 NPTF 06 0.6
18 8 3/16 *08 IR 18 NPTF *08 IL 18 NPTF 06 0.6
27 11 1/4 11 ER 27 NPTF 11 EL 27 NPTF 11 1R 27 NPTF 11 IL 27 NPTF 0.7 0.7
18 11 1/4 11 ER 18 NPTF 11 EL 18 NPTF 11 1R 18 NPTF 11 IL 18 NPTF 08 1.0
14 11 1/4 11 ER 14 NPTF 11 EL 14 NPTF 11 1R 14 NPTF 11 IL 14 NPTF 08 1.0
27 16 3/8 16 ER 27 NPTF 16 EL 27 NPTF 16 IR 27 NPTF 16 IL 27 NPTF 0.7 0.7
18 16 3/8 16 ER 18 NPTF | 16 EL 18 NPTF 16 IR 18 NPTF 16 IL 18 NPTF 0.8 1.0
14 16 3/8 16 ER 14 NPTF 16 EL 14 NPTF 16 IR 14 NPTF 16 IL 14 NPTF 09 1.2
11.5 16 3/8 16 ER 11.5 NPTF | 16 EL 11.5 NPTF | 16 IR 11.5 NPTF | 16 IL 11.5 NPTF 1.1 15

8 16 3/8 16 ER 8 NPTF | 16 EL 8 NPTF 16 IR 8 NPTF 16 IL 8 NPTF 1.3 1.8

Bestellbeispiel: 11 ER 27 NPTF BMA

* nur TiN-Beschichtung BXC

Fir Hartmetallqualitaten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 56




Gewindedrehplatten

& CPT

AUBEN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y

Gange/Zoll Zoll Rechts Links Rechts Links
28 6 5/32 ULTRA MINI *06 IR 28 BSPT | * 06 IL 28 BSPT 0.7 0.6
28 8 3/16 MINI *08 IR 28 BSPT | * 08 IL 28 BSPT 06 0.6
19 8 3/16 *08IR 19 BSPT | *08IL 19 BSPT 0.6 0.6
28 11 1/4 11 IR 28 BSPT 11 IL 28 BSPT 06 0.6
19 11 1/4 11 IR 19 BSPT 11 IL 19 BSPT 08 0.9
14 11 1/4 11 IR 14 BSPT 11 IL 14 BSPT 09 1.0
11 11 1/4 11 IR 11 BSPT 11 IL 11 BSPT 09 1.2
28 16 3/8 16 ER 28 BSPT 16 EL 28 BSPT 16 IR 28 BSPT 16 IL 28 BSPT 06 0.6
19 16 3/8 16 ER 19 BSPT 16 EL 19 BSPT 16 IR 19 BSPT 16 IL 19 BSPT 0.8 0.9
14 16 3/8 16 ER 14 BSPT 16 EL 14 BSPT 16 IR 14 BSPT 16 IL 14 BSPT 1.0 1.2
11 16 3/8 16 ER 11 BSPT 16 EL 11 BSPT 16 IR 11 BSPT 16 IL 11 BSPT 11 15

Bestellbeispiel: 11 IR 14 BSPT BMA

* nur TiN-Beschichtung BXC

Profilgeschliffen mit gesintertem Spanbrecher EX-RH IN-RH

AUBEN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y

Gange/Zoll Zoll Rechts Rechts
19 16 3/8 16 ER B 19 BSPT 1.0 1.1
14 16 3/8 16 ER B 14 BSPT 16 IR B 14 BSPT 1.2 1.0
11 16 3/8 16 ER B 11 BSPT 16 IR B 11 BSPT 1.5 1.1

Bestellbeispiel: 16 ER B 11 BSPT BMA

Far Hartmetallqualitaten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 56




&C.PT. Gewindedrehplatten

BSPT
V-Typ

AUBEN

Steigung L I.C. Bestellcode
Gange/Zoll Zoll Rechts Links X Y T
28 16 3/8 16V ER 28 BSPT 16V EL 28 BSPT 10 06 3.6
19 16 3/8 16V ER 19 BSPT 16V EL 19 BSPT 10 09 36
14 16 3/8 16V ER 14 BSPT 16V EL 14 BSPT 1.0 1.2 36
11 16 3/8 16V ER 11 BSPT 16V EL11 BSPT 1.0 1.5 36

Bestellbeispiel: 16V ER 19 BSPT BMA

Fur Hartmetallqualitaten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 56




Gewindedrehplatten &C.PT.

Acme

EX-RH IN-RH

' IN-LH EX-LH Y

AUBEN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts ‘ Links Rechts Links
16 8 3/16 MINJ **08 IR 16 ACME | **08IL16 ACME | 0.6 0.6
14 8U  3/16U *08U IR/L 14 ACME 0.8 4.0
12 8U 316U | ‘v MINI *08U IR/L 12 ACME 08 4.0
10 8U  3/16U *08U IR/L 10 ACME 0.8 4.0
16 11 1/4 11 ER16 ACME | 11 EL16 ACME | 11 IR 16 ACME 11 1L 16 ACME 09 1.0
16 16 3/8 16 ER16 ACME | 16 EL16 ACME | 16 IR16 ACME | 16IL 16 ACME 09 1.0
14 16 3/8 16 ER 14 ACME | 16 EL14 ACME | 16 IR14 ACME | 16IL 14 ACME 1.0 1.2
12 16 3/8 16 ER12 ACME | 16 EL12ACME | 16 IR12ACME | 16IL 12 ACME 1.1 1.2
10 16 3/8 16 ER 10 ACME | 16 EL10 ACME | 16 IR10 ACME | 16IL 10 ACME 1.3 1.3
8 16 3/8 16 ER 8 ACME | 16 EL 8 ACME | 16IR 8 ACME | 16IL 8 ACME 1.5 1.5
6 16 3/8 16 ER 6 ACME | 16 EL 6 ACME | 16IR 6 ACME | 16IL 6 ACME 1.7 1.8
6 22 1/2 22ER 6ACME | 22EL 6 ACME | 22IR 6 ACME 22IL 6 ACME 1.8 2.1
5 22 1/2 22ER 5ACME | 22EL 5ACME | 22IR 5ACME 22IL 5 ACME 20 23
4 22 1/2 22ER 4ACME | 22EL 4ACME | 22IR 4 ACME 22IL 4 ACME 2.1 2.2
4 22U 172U 22U ER/L 4 ACME 22U IR/L 4 ACME 23 1.0
4 27 5/8 27ER 4ACME | 27EL 4ACME | 27IR 4ACME | 27IL 4 ACME 23 27
3 27U 5/8U 27U ER/L 3 ACME 27U IR/L 3 ACME 28 137
2 33U 3/4U 33U ER/L 2 ACME 33U IR/L 2ACME 43 16.9
Bestellbeispiel: 16 ER 16 ACME MXC
* nur TiN-Beschichtung BXC
** Platte mit einer Schneidkante EX-RH IN-RH
y IN-LH EX-LH X

ACME 3 .

L=

AUBEN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode
Gange/Zoll Zoll Rechts Links Rechts Links X Y T
2 27 5/8 27VER 2 ACME | 27V EL2 ACME| 27VIR2 ACME | 27VIL2 ACME | 1.8 5.2 10.4

Bestellbeispiel: 27V ER 2 ACME BMA

Flr Hartmetallqualitaten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 56




&xC.PT. Gewindedrehplatten

Stub Acme

AUBEN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts ‘ Links Rechts Links
16 8 3/16 | MIN/ **08 IR16 STACME | **08 IL16 STACME | 0.6 0.6
14 8U  3/16U *08U IR/L 14 STACME 0.8 4.0
12 8U  3/16U | “U"MINI *08U IR/L 12 STACME 09 4.0
10 8U  3/16U *08U IR/L 10 STACME 1.0 4.0
16 11 1/4 11 ER 16 STACME | 11 EL 16 STACME 1.0 1.0
16 16 3/8 16 ER 16 STACME | 16 EL 16 STACME (16 IR 16 STACME |16 IL 16 STACME | 1.0 1.0
14 16 3/8 16 ER 14 STACME | 16 EL 14 STACME |16 IR 14 STACME |16 IL 14 STACME | 1.1 1.1
12 16 3/8 16 ER 12 STACME | 16 EL 12 STACME (16 IR 12 STACME |16 IL 12 STACME | 1.2 1.2
10 16 3/8 16 ER 10 STACME | 16 EL 10 STACME (16 IR 10 STACME |16 IL 10 STACME | 1.3 1.3
8 16 3/8 16 ER 8 STACME |16 EL 8 STACME (16 IR 8 STACME |16IL 8 STACME | 1.5 1.5
6 16 3/8 16 ER 6 STACME |16 EL 6 STACME (16 IR 6 STACME |16IL 6 STACME | 1.8 1.8
5 22 1/2 22ER 5STACME |22 EL 5STACME |22IR 5STACME [22IL 5STACME | 2.0 2.3
4 22 1/2 22ER 4 STACME |22 EL 4 STACME |22IR 4 STACME [22IL 4STACME | 23 24
4 22U 1/2U 22U ER/L 4 STACME 22U IR/L 4 STACME 25 11.0
3 22U 1/2U 22U ER/L 3 STACME 22U IR/L 3 STACME 3.3 11.0
4 27 5/8 27 ER 4 STACME 27 EL 4 STACME |27 IR 4 STACME [27IL 4STACME | 23 24
® 27 5/8 27 ER 3 STACME |27 EL 3 STACME |27IR 3 STACME (27IL 3STACME | 28 2.9
2 33U 3/4U 33U ER/L 2 STACME 33U IR/L 2 STACME 50 16.9

Bestellbeispiel: 22 IR 5 STACME MXC
* nur TiN-Beschichtung BXC
** Platte mit einer Schneidkante

Fur Hartmetallqualitaten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 56




Gewindedrehplatten

& CPT

Trapez - pin 103

AUBEN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y

mm Zoll Rechts ‘ Links Rechts Links
1.5 8 3/16 MINI *08IR1.5TR *08IL1.5TR 0.6 0.6
20 8U 3/16U | «y" MINIATURE *08U IRL 2 TR 09 40
1.5 16 38 16 ER1.5 TR 16 EL1.5 TR 1.0 141
2.0 16 3/8 16 ER 2 TR 16 EL 2 TR 16 IR2 TR 16 IL2 TR 1.0 1.3
3.0 16 3/8 16 ER3 TR 16 EL 3 TR 16 IR3 TR 16 IL3 TR 1.3 1.5
4.0 16 3/8 16 ER 4 TR 16 EL 4 TR 16 IR4 TR 16IL4 TR 1.3 1.5
4.0 22 1/2 22 ER 4 TR 22 EL 4 TR 22IR4TR 22IL4TR 1.8 1.9
5.0 22 1/2 22 ER5 TR 22 EL 5 TR 22IR5TR 22IL5TR 2.0 2.4
6.0 22 12 22 ER 6 TR 22 EL 6 TR 22IR6 TR 22IL6 TR 2.0 2.4
6.0 22U 172U 22U ER/L 6 TR 22UIR/L 6 TR 2.0 11.00
7.0 22U 1/2U 22UER/L 7TR 22U IR/L 7 TR 2.3 11.00
8.0 22U 1/2U 22U ER/L 8 TR 22U IR/L 8 TR 25 11.00
6.0 27 58 27ER 6 TR 27 EL 6 TR 27IR6 TR 271L6 TR 23 27
7.0 27 5/8 27ER7TR 27EL7TR 271IR7TR 27IL7TR 2.2 2.6
8.0 27U  5/8U 27UER/L 8TR 27UIR/L 8TR 25 137
9.0 27U 5/8U 27UERL 9TR 27UIR/L 9TR 30 137

10.0 27U 5/8U **27U ER/L 10 TR *27UIRL 10 TR 32 137

12.0 33U 3/4U 33U ER/L 12 TR 33UIRL12TR 39 169

Bestellbeispiel: 22 IR 5 TR MXC
* nur TiN-Beschichtung BXC TORS e

** Platte mit einer Schneidkante

Trapez - DIN 103 <=2

V-Typ

Steigung
mm
9
10
12

27
27
27

I.C.
Zoll

5/8
5/8
5/8

AUBEN

Bestellcode
Rechts Links

27VER9 TR 27VEL9 TR
27VER10 TR 27VEL10TR
27VER12TR 27VEL12TR

Bestellbeispiel: 27V ER 12 TR BMA

INNEN

Bestellcode

Links

27VIL9 TR
27VIL10TR
27VIL12TR

Rechts

27VIR9 TR
27VIR10 TR
27VIR12 TR
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-5

1.8 5.2
1.8 5.2
1.8 5.2

10.4
10.4
10.4

27




&.C.PT. Gewindedrehplatten

PG - DIN 40430

EX-RH
Y< IN-LH

IN-RH
EX-LH Y

AUBEN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts standart Rechts standart
20 8 3/16 | MINI *08 IR 20 PG (PG 7) 06 0.7
18 11 1/4 11 IR 18 PG (PG 9) 0.8 0.9
20 16 3/8 16 ER 20 PG (PG 7) 0.7 0.8
18 16 3/8 16 ER18 PG (PG 9,11,13.5, 16) 16 IR 18 PG (PG 11,13.5, 16) 0.8 0.9
16 16 3/8 16 ER 16 PG (PG 21, 29, 36, 42, 48)( 16 IR 16 PG (PG 21, 29, 36, 42,48)| 0.8 1.0

Bestellbeispiel: 16 ER 16 PG BMA
* nur TiN-Beschichtung BXC

Sdgengewinde - piv 513

WICHTIGER HINWEIS: In der
' C.P.T. - Standartausfuhrung ist
M

die Flanke mit dem groBen

EX-RH oder IN-LH

Winkel die Leitkante. Falls 4
anders gewdinscht, bitte bei

Bestellung angeben.

-—
Arbeitsrichtung

\
AUBEN INNEN

Steigung | L I.C. Bestellcode X Y Bestellcode X Y
mm Zoll Rechts Links Rechts Links
2.0 16 3/8 16 ER 2 SAGE| 16 EL 2 SAGE| 1.1 16| 16IR 2 SAGE | 16IL 2 SAGE | 1.2 1.7
3.0 22 1/2 22ER 3 SAGE| 22EL 3 SAGE| 15 24 | 22IR 3 SAGE | 22IL 3 SAGE | 1.9 29
4.0 22 1/2 22ER 4 SAGE| 22EL 4 SAGE| 19 3.1 | 22IR 4 SAGE | 22IL 4 SAGE | 23 35
5.0 22U 1/2U|*22U ER 5 SAGE |*22U EL 5 SAGE | 1.2 11.6 [*22U IR 5 SAGE |*22UIL5 SAGE | 1.9 11.7
6.0 22U 1/2U|*22U ER 6 SAGE |*22U EL 6 SAGE | 1.2 11.7 [*22U IR 6 SAGE |*22U IL 6 SAGE | 2.1 11.9

* Erfordert spezielle Unterlegplatte
Bestellbeispiel: 22 IR 4 SAGE BMA
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Gewindedrehplatten &.C.PT.

Rund - pin 405

IN-RH
EX-LH Y
»‘ (<

>|

AUBEN INNEN
Steigung | L I.C. Bestellcode X Y Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts Links Rechts Links
10 16 3/8 16 ER 10 RD 16 EL 10 RD 11 1.2 16 IR 10 RD 16 IL 10 RD 11 1.2
8 16 3/8 16 ER 8 RD 16 EL 8 RD 14 13 16IR 8 RD 16 IL 8 RD 14 14
6 16 3/8 16 ER 6 RD 16 EL 6 RD 15 17 16IR 6 RD 16 IL 6 RD 14 15
6 22 1/2 22ER 6RD 22 EL 6RD 1.5 17 22IR 6RD 22|L 6 RD 1.5 17
4 22 1/2 22ER 4RD 22 EL 4RD 22 23 22IR 4RD 22|L 4RD 22 23
4 27 5/8 27ER 4RD 27 EL 4RD 22 23 271R 4RD 271IL 4RD 22 23
Bestellbeispiel: 27 IL 4 RD BMA
EX-RH IN-RH v
Y IN-LH EX-LH
el >

AUBEN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y
mm Zoll Rechts Rechts
4.0 22 1/2 22 ER 4.0 RD 20400 22 IR 4.0 RD 20400 1.4 1.4
5.0 22 1/2 22 ER 5.0 RD 20400 22 IR 5.0 RD 20400 1.7 1.8
6.0 22 1/2 22 ER 6.0 RD 20400 22 IR 6.0 RD 20400 1.7 2.0
8.0 27U  5/8U * 27U - 8.0 RD 20400 *27U - 8.0 RD 20400 3.0 137
10.0 27U  5/8U *27U-10.0 RD 20400 *27U-10.0 RD 20400 3.4 137

* Die gleiche Platte fur Innen und AuBen Rechtsgewinde
Bestellbeispiel: 22 ER 4.0 RD 20400 MXC
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& CPT

Gewindedrehplatten

UNJ unic, unIE UNJEF, UNJS

AUBEN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts Links Rechts Links

48 11 1/4 11 ER 48 UNJ 11 EL 48 UNJ 11 1R 48 UNJ 11 1L 48 UNJ 0.6 0.6
44 11 1/4 11 ER 44 UNJ 11 EL 44 UNJ 11 1R 44 UNJ 11 1L 44 UNJ 0.6 0.6
40 11 1/4 11 ER 40 UNJ 11 EL 40 UNJ 11 1R 40 UNJ 11 IL 40 UNJ 0.6 0.6
36 11 1/4 11 ER 36 UNJ 11 EL 36 UNJ 11 IR 36 UNJ 11 IL 36 UNJ 06 06
32 11 1/4 11 ER 32 UNJ 11 EL 32 UNJ 11 1R 32 UNJ 11 1L 32 UNJ 0.6 0.6
28 11 1/4 11 ER 28 UNJ 11 EL 28 UNJ 11 1R 28 UNJ 11 1L 28 UNJ 0.6 0.6
24 11 1/4 11 ER 24 UNJ 11 EL 24 UNJ 11 1R 24 UNJ 11 1L 24 UNJ 0.7 0.8
20 11 1/4 11 ER 20 UNJ 11 EL 20 UNJ 11 1R 20 UNJ 11 1L 20 UNJ 0.8 0.9
18 11 1/4 11 ER 18 UNJ 11 EL 18 UNJ 11 1R 18 UNJ 11IL 18 UNJ 0.8 1.0
16 11 1/4 11 ER 16 UNJ 11 EL 16 UNJ 11 1R 16 UNJ 11IL 16 UNJ 0.8 1.0
14 11 1/4 11 ER 14 UNJ 11 EL14 UNJ 11 1R 14 UNJ 11IL 14 UNJ 0.9 1.0
48 16 3/8 16 ER 48 UNJ 16 EL 48 UNJ 16 IR 48 UNJ 16 IL 48 UNJ 06 06
44 16 3/8 16 ER 44 UNJ 16 EL 44 UNJ 16 IR 44 UNJ 16 IL 44 UNJ 06 06
40 16 3/8 16 ER 40 UNJ 16 EL 40 UNJ 16 IR 40 UNJ 16 IL 40 UNJ 06 06
36 16 3/8 16 ER 36 UNJ 16 EL 36 UNJ 16 IR 36 UNJ 16 IL 36 UNJ 06 06
32 16 3/8 16 ER 32 UNJ 16 EL 32 UNJ 16 IR 32 UNJ 16 IL 32 UNJ 06 06
28 16 3/8 16 ER 28 UNJ 16 EL 28 UNJ 16 IR 28 UNJ 16 IL 28 UNJ 06 06
24 16 3/8 16 ER 24 UNJ 16 EL 24 UNJ 16 IR 24 UNJ 16 IL 24 UNJ 07 08
20 16 3/8 16 ER 20 UNJ 16 EL 20 UNJ 16 IR 20 UNJ 16 IL 20 UNJ 0.8 0.9
18 16 3/8 16 ER 18 UNJ 16 EL 18 UNJ 16 IR 18 UNJ 16 IL 18 UNJ 0.8 1.0
16 16 3/8 16 ER 16 UNJ 16 EL 16 UNJ 16 IR 16 UNJ 16 IL 16 UNJ 0.8 1.0
14 16 3/8 16 ER 14 UNJ 16 EL 14 UNJ 16 IR 14 UNJ 16 IL 14 UNJ 1.0 1.2
13 16 3/8 16 ER 13 UNJ 16 EL 13 UNJ 16 IR 13 UNJ 16 IL 13 UNJ 1.0 1.3
12 16 3/8 16 ER 12 UNJ 16 EL 12 UNJ 16 IR 12 UNJ 16 IL 12 UNJ 1.1 1.4
11 16 3/8 16 ER 11 UNJ 16 EL 11 UNJ 16 IR 11 UNJ 16 IL 11 UNJ 1.1 1.5
10 16 3/8 16 ER 10 UNJ 16 EL 10 UNJ 16 IR 10 UNJ 16 IL 10 UNJ 1.1 1.5

9 16 3/8 16 ER 9 UNJ 16 EL 9 UNJ 16IR 9 UNJ 16 IL 9 UNJ 1.2 1.6

8 16 3/8 16 ER 8 UNJ 16 EL 8 UNJ 16 IR 8 UNJ 16 IL 8 UNJ 1.2 1.6

Bestellbeispiel: 16 IR 16 UNJ MXC
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Gewindedrehplatten

& CPT

M/J - 1so 5855

AUBEN INNEN
Steigung L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y
mm Zoll Rechts Rechts
1.0 11 1/4 111IR1.0 MJ 0.7 0.8
1.25 11 1/4 11 IR 1.25MJ 0.8 0.9
1.5 11 1/4 11IR1.5 MJ 0.8 1.0
2.0 11 1/4 111R2.0 MJ 09 1.0
1.0 16 3/8 16 ER 1.0 MJ 16IR1.0 MJ 0.7 0.8
1.25 16 3/8 16 ER 1.25MJ 16 IR 1.25MJ 0.8 0.9
1.5 16 3/8 16 ER 1.5 MJ 16IR1.5 MJ 0.8 1.0
2.0 16 3/8 16 ER 2.0 MJ 16I1R 2.0 MJ 1.0 13
Bestellbeispiel: 16 ER 1.5 MJ BMA
American Buttress
v EX-RH IN-RH y EX-RH oder IN-LH
WICHTIGER HINWEIS: In der IN-LH EX-LH
dC.P.'Il':.l- Sliandarta(l;sfi]hrun% ist ] J"\ ‘« »‘ f«i .
Winkel die Leitkante. Falis | Ax e 1e A

anders gewdlnscht, bitte bei
Bestellung angeben. L

-
Arbeitsrichtung ¥ L~

AUBEN INNEN
Steigung | L I.C. Bestellcode Bestellcode X Y
Gange/Zoll Zoll Rechts Links Rechts Links
20 11 1/4 11 ER 20 ABUT 11 EL 20 ABUT 11 IR 20 ABUT 11 IL 20 ABUT 1.0 1.3
16 11 1/4 11 ER 16 ABUT 11 EL 16 ABUT 11 IR 16 ABUT 11 IL 16 ABUT 1.0 1.5
20 16 3/8 16 ER 20 ABUT 16 EL 20 ABUT 16 IR 20 ABUT 16 IL 20 ABUT 1.0 1.3
16 16 3/8 16 ER 16 ABUT 16 EL 16 ABUT 16 IR 16 ABUT 16 IL 16 ABUT 1.0 15
12 16 3/8 16 ER 12 ABUT 16 EL 12 ABUT 16 IR 12 ABUT 16 IL 12 ABUT 1.4 20
10 16 3/8 16 ER 10 ABUT 16 EL 10 ABUT 16 IR 10 ABUT 16 IL 10 ABUT 1.5 23
8 22 1/2 22 ER 8 ABUT 22 EL 8 ABUT 22 IR 8 ABUT 22IL 8 ABUT 21 33
6 22 1/2 22 ER 6 ABUT 22 EL 6 ABUT 22 IR 6 ABUT 22 1L 6 ABUT 21 34
4 22U 1/2U| 22U ER 4 ABUT 22U EL 4 ABUT 22U IR 4 ABUT 22U IL 4 ABUT 23 95
3 27U 5/8U| 27U ER 3 ABUT 27U EL 3 ABUT 27U IR 3 ABUT 27U IL 3 ABUT 3.1 11.7

Bestellbeispiel: 16 IL 12 ABUT MXC
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&C.PT. Gewindedrehplatten

Olgewinde
API-Rund

EX-RH IN-RH
¢+‘Y‘¢ IN-LH

R S

vyl
Steigung | L 1.C.| Konus AUBEN INNEN X Y
Gange/Zoll Zoll IPF Bestellcode Bestellcode
10 16 3/8 0.75 16 ER 10 API RD 16 IR 10 API RD 15 14
8 16 3/8 0.75 16 ER 8 APIRD 16 IR 8 APIRD 13 16

Bestellbeispiel: 16 ER 10 API RD BMA

Mehrzahn

v EX-RH IN-RH v
- ) > ‘¢ IN-LH  EX-LH J,‘ ;f,, )

e e

o

Steigung | L I.C. | Anzahl AUBEN Unterlegplatte INNEN Unterlegplatte | X Y
Gange/Zoll Zoll | der Zahne Bestellcode Bestellcode

10 22 172 2 22 ER 10API RD 2M AE22M 22 IR 10API RD 2M Al22M 24 37

10 27 5/8 3 27 ER 10API RD 3M AE27M 27 IR 10API RD 3M Al27M 38 6.2

8 27 5/8 2 27 ER 8 API RD 2M AE27M 27 IR 8 APIRD 2M Al27M 30 45

Bestellbeispiel: 27 IR 10 APl RD 3M MXC
Zustellungswerte fur Mehrzahnplatten siehe Seite 57
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Gewindedrehplatten

& CPT

Olgewinde API

ONUS-IPF {90,

V-0.040

Steigung | L I.C. | Konus
Gange/Zoll Zoll IPF
5 22 172 3

V-0.038R

Steigung | L I.C. Konus
Gange/Zoll Zoll IPF
4 27 5/8 2
4 27 5/8 3
V-0.050
[ ]
Steigung | L I.C. Konus
Gange/Zoll Zoll IPF
4 27 5/8 2
4 27 5/8 3

AUBEN

Bestellcode

22 ER 5 API 403

AUBEN

Bestellcode

27 ER 4 API 382
27 ER 4 API 383

AUBEN

Bestellcode

27 ER 4 API 502
27 ER 4 API 503

INNEN

Bestellcode

22 IR 5 API 403

INNEN

Bestellcode

27 IR 4 API 382
27 IR 4 API 383

INNEN

Bestellcode

27 IR 4 API 502
27 IR 4 API 503

Fur Hartmetallqualitaten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 56

1.8

2.1
2.1

2.0
2.0

2.5

2.8
2.8

3.0
3.0

AnschluBnr.
oder GroB3e

23/8-4172 REG

AnschluBnr.
oder GroBe

NC23-NC50
NC56-NC77

AnschluBnr.
oder GroBe

658 REG
5172, 75/8, 8518, REG




& CPT

Gewindedrehplatten

Olgewinde API

Steigung | L I.C. Konus AUBEN
Gange/Zoll Zoll IPF Bestellcode
6 22 172 1.50 22 ER6 EL 1.5
5 22 172 1.25 22 ER5 EL 1.25

Buttress Casing

'

KON

US-IPF
o

Steigung | L I.C. Konus AUBEN
Gange/Zoll Zoll IPF Bestellcode
5 22 172 0.75 22 ER 5 BUT 0.75
5 22 1/2 1.00 22 ER5BUT 1.0

Bestellbeispiel: 22 ER 5 BUT 0.75 MXC

Extreme - Line Casing

INNEN

Bestellcode

22IR6EL 1.5
22IR5EL1.25

INNEN

Bestellcode

22 |1R 5 BUT 0.75
221R5BUT 1.0
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1.9
2.4

2.2
2.3

1.9
2.3

2.4
2.4

AnschluBnr.
oder GroBe

5-7si8
8s/8-103/4

AnschluBnr.
oder GroBe

41/2-13318
16-20




Gewindedrehplatten

& CPT

VAM

Az
KONU:

Steigung
Gange/Zoll

6

/S-1P)
T e

16
22
22

Konus
IPF

3/8
1/2
1/2

AUBEN

Bestellcode
Rechts

16 ER 8 VAM
22 ER 6 VAM
22 ER 5 VAM

Bestellbeispiel: 16 ER 8 VAM BMA

Fur Hartmetallqualitadten und Schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 56

1.7
2.4
2.4

1.8
2.4
2.7

INNEN

Bestellcode
Rechts

16 IR 8 VAM
22 IR 6 VAM
22 IR 5 VAM

1.7
2.5
2.4

1.8
2.5
2.5

GroBe

23/8"-27/8"
31/27-41/2"
5"- 13 3/8”
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&CPT Gewindedrehhalter

Produkt-Bezeichnung

Klemmbhalter Bestellcode

--EI-

Klemmethode Schaftquerschnitt hzl?tge?sc.ies g:gtéznsnz- B- mit Innenkiihlung
D= Spannpratze AuBenhalter, ' P
S= Schraube quadratischer Schaft e /e 1) ] C- Hartmetallschaft
D= 60 - rg} ,
v 2020=20 mm x 20 mm = V- Vertikal
H= 100 S .
E=AuBen A O- Prézisionsausfihrun
| = Innen Y E= 11305 L :
= " | | D- Drophead.
Y :?r’mr?nhalter und g M= 150 82 gﬁg" fopnea
ohrstangen runder P= 170 n )
R = Rechts Schaft R— 200 (1)?U :13;1? U| | G- Mehrfachwerkzeug
L = Links S= 250 16 3/8"
0020 = Durchm. 20 mm T= 300 o0 1o U-UTyp
U= 350 22U 1/2"U
O V= 400 27 5/8"
27U 5/8"U
33U 3/4"U




Gewindedrehhalter &.CPT

U TYP

AuBenklemmhalter

h | b

STANDART TYP
(-
; N ‘
< L |
Sestelcode @3‘ B=H L F 8%35%? %%Teﬁ:z? o UntFélr-Ileg- Untlg;:eg-
rechts platte platte | Schltssel| = oo platte

* SER 8 8 Hi1 11 8 100 11 S11 - K11 - -

* SER 10 10 H11 11 10 100 11 S11 - K11 - -

* SER 12 12 K11 1 12 125 12 S11 - K11 - -
SER 12 12 F16 16 12 80 16 S16 A16 K16 AE16 Al16
SER 16 16 H16 16 16 100 16 S16 A16 K16 AE16 Al16
SER 20 20 K16 16 20 125 20 S16 A16 K16 AE16 Al16
SER 25 25 M16 16 25 150 25 S16 A16 K16 AE16 Al16
SER 32 32 P16 16 32 170 32 S16 A16 K16 AE16 Al16
SER 25 25 M22 22 25 150 25 S22 A22 K22 AE22 Al22
SER 32 32 P22 22 32 170 32 S22 A22 K22 AE22 Al22
SER 40 40 R22 22 40 200 40 S22 A22 K22 AE22 Al22
SER 25 25 M22U 22U 25 150 28 S22 A22 K22 AE22U Al22U
SER 32 32 P22U 22U 32 170 32 S22 A22 K22 AE22U Al22U
SER 40 40 R22U 22U 40 200 40 S22 A22 K22 AE22U Al22U
SER 25 25 M27 27 25 150 32 S27 A27 K27 AE27 Al27
SER 32 32 P27 27 32 170 32 S27 A27 K27 AE27 Al27
SER 40 40 R27 27 40 200 40 S27 A27 K27 AE27 Al27
SER 25 25 M27U 27U 25 150 32 S27 A27 K27 AE27U Al27U
SER 32 32 P27U 27U 32 170 32 S27 A27 K27 AE27U Al27U
SER 40 40 R27U 27U 40 200 40 S27 A27 K27 AE27U Al27U

* SER 25 25 M33U 33U 25 150 32 S33 - K33 - -

* SER 32 32 P33U 33U 32 170 32 S33 - K33 - -

* Klemmhalter ohne Unterlegplatte.

Fur LINKE AUSFUHRUNG schreiben Sie SEL statt SER.

Die Klemmhalter werden mit einem Steigungswinkel von 1.5° hergestelit.
Andere Steigungswinkel kdnnen Sie aus der Steigungswinkel-Tabelle im
technischen Teil dieses Katalogs ablesen.




&CPT Gewindedrehhalter

AuBenklemmbhalter mit Spannpratze

k >

A Schraube Schraube RH LH

I I e N L - e A
DER 1212 H16 16 12 100 16 S16 C16 A16S K16 AE16 Al16
DER 1616 H16 16 16 100 16 S16 C16 A16S K16 AE16 Al16
DER 2020 K16 16 20 125 20 S16 C16 A16S K16 AE16 Al16
DER 2525 M16 16 25 150 25 S16 C16 A16S K16 AE16 Al16
*DER 2525 M22 22 25 150 25 S22 c22 A22 K22 AE22 Al22

Die Klemmhalter werden mit einem Steigungswinkel von 1.5° hergestellt. Andere Steigungswinkel
kénnen Sie aus der Steigungswinkel-Tabelle im technischen Teil dieses Katalogs ablesen.

Zwei Klemmsysteme lassen sich anwenden: Schraube oder Spannpratze.
* Benutzen Sie den Torxschlissel K21 fir Spannpratze C22

Vertikal-Klemmbhalter

BV 1
A 4

festelcode il L | Gown | g
platte
SER 1616 H16V 16 16 100 18 S16S K16
SER 2020 K16V 16 20 125 22 S16S K16
SER 2525 M16V 16 25 150 27 S16S K16
SER 2525 M22V 22 25 150 27.5 S22S K22
SER 3232 P27V-T10 27 32 170 36 S27S K27

Vertikal Halter schmale Ausfiihrung

X/ Schraube
Beftteilrlﬁcs) % m sl L F G%‘;‘ggge' chloﬁr;sel
SER 1616 H16VS 16 16 100 18 S16S K16
SER 2020 K16VS 16 20 125 22 S16S K16
SER 2525 M16VS 16 25 150 27 S16S K16




Gewindedrehhalter & CPT.

Innenklemmhalter ...

Min.Bohrungsdurchmesser

S

L

; Schraube | Schraube RH LH
Be?éo(a:lrl]ct:g o ‘(\@ D | D1 Bohrungs'gmhmesser LB F G%\ﬁigge- Ugﬁ:ﬂgg' chﬁlr:sel Ur;tlgﬂzg- Ur;tlgﬂgg-

* SIR 0005 HO6 | 6 12 | 5.1 6.0 100 | 12 | 43| S06 - K06 - -

* SIR 0007 K08 | 8 16 | 6.6 7.8 125 | 18 | 53| SO08 - K08 - -

* SIR 0008 KO8U 8u 16 | 7.3 9.0 125 | 21 6.6 | S08 - K08 - -

* SIR 0010 H11 | 11 10 | 10 12 100 - 74| S11 - K11 - -

* SIR 0010 K11 | 11 16 | 10 12 1256 | 25 | 74| S11 - K11 - -

* SIR 0013 L11 | 11 16 | 13 15 140 | 32 | 89| Si11 - K11 - -

* SIR 0013 M16 | 16 16 | 13 16 150 | 32 |10.2| S16S - K16 - -

* SIR 0016 P16 | 16 20 | 16 19 170 | 40 |(11.7 | S16S - K16 - -
SIR 0020 P16 | 16 20 | 20 24 170 | - |13.7| S16 A16 K16 Al16 AE16
SIR 0025 R16 | 16 25 | 25 29 200 | - |16.2| S16 A16 K16 Al16 AE16
SIR 0032 S16 | 16 32 | 32 36 250 | - |19.7| S16 A16 K16 Al16 AE16
SIR 0040 T16 | 16 40 | 40 44 300 | - |23.7| Si6 A16 K16 | Al16 AE16
SIR 0050 U16 | 16 50 | 50 54 350 | - |28.7| S16 A16 K16 Al16 AE16

* SIR 0020 P22 | 22 20 | 20 24 170 | - |15.6| S22S - K22 - -
SIR 0025 R22 | 22 25 | 25 29 200 | - |18.1| S22 A22 K22 Al22 AE22
SIR 0032 S22 | 22 32 | 32 38 250 | - |21.6| S22 A22 K22 Al22 AE22
SIR 0040 T22 | 22 40 | 40 46 300 | - |25.6| S22 A22 K22 Al22 AE22
SIR 0050 U22 | 22 50 | 50 56 350 | - |30.6| S22 A22 K22 | Al22 AE22
SIR 0032 S22U | 22U 32 | 32 38 250 | - |24.4| S22 A22 K22 Al22U | AE22U
SIR 0040 T22U | 22U 40 | 40 46 300 | - |28.1| S22 A22 K22 Al22U | AE22U
SIR 0050 U22U | 22U 50 | 50 57 350 | - |30.8| S22 A22 K22 Al22U | AE22U
SIR 0032 S27 | 27 32 | 32 40 250 | - |22.6| S27 A27 K27 Al27 AE27
SIR 0040 T27 | 27 40 | 40 48 300 | - |26.6| S27 A27 K27 Al27 AE27
SIR 0050 U27 | 27 50 | 50 58 350 | - |31.6| S27 A27 K27 | Al27 AE27
SIR 0060 V27 | 27 60 | 60 68 400 | - |36.6| S27 A27 K27 Al27 AE27
SIR 0032 S27U | 27U 32 | 32 40 250 | - |25.8| S27 A27 K27 | Al27U | AE27U
SIR 0040 T27U | 27U 40 | 40 48 300 | - |29.4 | S27 A27 K27 Al27U | AE27U
SIR 0050 U27U | 27U 50 | 50 58 350 | - |34.3| S27 A27 K27 | Al27U | AE27U
SIR 0060 V27U | 27U 60 | 60 68 400 | - |39.7| S27 A27 K27 Al27U | AE27U
SIR 0050 U33U | 33U 50 | 50 62 350 | - |37.5| S33 - K33 - -

* Klemmhalter ohne Unterlegplatte.

Fir LINKE AUSFUHRUNG schreiben Sie SIL statt SIR.

Die Klemmhalter werden mit einem Steigungswinkel von 1.5° hergestelit.
Andere Steigungswinkel kdnnen Sie aus der Steigungswinkel-Tabelle im
technischen Teil dieses Katalogs ablesen.




&CPT Gewindedrehhalter

Innenklemmbhalter mit Innenkiihlung

] Schraube | Schraube RH LH
Befé?:lrll(t:g % (\@ i D Di Bohrungsl\élLll:::hmesser L L1 F G%\;\é‘igge- Ur;tlgggg- Sc.rll-loﬂr;(sel Ur;tlgggg- Ur;tlgggg-

» SIR 0010 K11B | 11 16 | 10 12 125 | 25 74| S11 - K11 - -

* SIR 0013 M16B| 16 16 | 13 16 150 | 32 | 10.2| S16S - K16 - -

* SIR 0016 P16B| 16 20 | 16 19 170 | 40 | 11.7| S16S - K16 - -
SIR 0020 P16B| 16 20 | 20 24 170 - 13.7| S16 A16 K16 Al16 AE16
SIR 0025 R16B| 16 25 | 25 29 200 - 16.2| S16 A16 K16 Al16 AE16
SIR 0032 S16B| 16 32 | 32 36 250 | - 19.7| Si16 A16 K16 Al16 | AE16
SIR 0025 R22B | 22 25 | 25 29 200 - 18.1| S22 A22 K22 Al22 AE22

« Halter ohne Unterlegplatte

Fur LINKE AUSFUHRUNG schreiben Sie SIL statt SIR.

Die Klemmbhalter werden mit einem Steigungswinkel von 1.5° hergestelit.
Andere Steigungswinkel kdnnen Sie aus der Steigungswinkel-Tabelle im
technischen Teil dieses Katalogs ablesen.

Innenklemmbhalter mit Spannpratze

g Schraube Schraube RH LH
Bestellcode 7 Min Gewinde- Spann- Unterlea- Torx Unterlea- | Unterleg-
rechts ‘\@ o2 Bohrungsdurchmesser b B %‘l"g{;ee pratze B&ig Schiiissel B|§§t§g Blg;teeg
DIR 0020 P16 | 16 20 | 20 24 170 - [13.7| S16 C16 | A16S | K16 | Al16 | AE16
DIR 0025 R16 | 16 25 | 25 29 200| - |16.2| S16 C16 | A16S | K16 | Al16 | AE16
DIR 0032 S16 | 16 32 | 32 36 250| - |19.7| S16 C16 | A16S | K16 | Al16 | AE16
* DIR 0025 R22 | 22 25 | 25 29 200| - |18.1| S22 Cc22 | A22 K22 | AlI22 | AE22

Fur linke Ausfihrung schreiben Sie DIL statt DIR
Zwei Klemmsysteme lassen sich anwenden: Schraube oder Spannpratze.

* Benutzen Sie den Torxschlissel K21 fir Spannpratze C22




Gewindedrehhalter & CPT

Vollhartmetall-Bohrstangen
Mit Innenkiihlung

VHM-Bohrstangen werden benutzt, wenn = 1 F—F
bei langem Uberhang und kleinen i@% ~ ‘F 16
Bohrungsdurchmessern mit Vibrationen %ﬂ .

und Durchbiegen zu rechnen ist.

o e —

: Schraube(Schraube RH LH
Beféillﬁg o (\@ D = Bohrungmghmesser L Ll 7 G%\;\ggge- Urrl)tlgggg- chﬂirésel Ur;tlgggg- Ur;tlgggg-
SIR 0005 HO6CB 6 6 5.1 6.0 100 | 26 4.3 | S06 - K06 - -
SIR 0007 K08CB 8 8 6.6 7.8 125 | 31 5.3 | S08 - K08 - -
SIR 0008 KO8UCB 8uU 8 7.3 9.0 125 | 35 6.6 | S08 - K08 - -
SIR 0010 M11CB | 11 10 10 12 150 - 7.4 | S11 - K11 - -
SIR 0012 P11CB | 11 12 12 15 170 - 8.4 | S11 - K11 - -
SIR 0016 R16CB | 16 16 | 16 19 200 = 11.7 | S16S - K16 - -
*SIR 0020 S16CB | 16 20 20 23 250 - 13.7 | S16 A16 K16 | Al16 | AE16
*SIR 0025 S16CB | 16 25 | 25 28 250 - |16.2 | S16 A16 K16 | Al16 | AE16

* VHM-Bohrstangen mit Unterlegplatte
Far LINKE AUSFUHRUNG schreiben Sie SIL statt SIR

Vertikal Innenklemmhalter

Bestellcode sy Min Schraube Torx
rechts "@ i D Bohrungsdurchmesser L F Gewindeplatte Schlissel

SIR 0040 T27V T10 27 40 48 300 29 S27 K27

SIR 0050 T27V T10 27 50 58 350 34 S27 K27

Fir LINKE AUSFUHRUNG schreiben Sie SIL statt SIR
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Drophead-Halter

—

| ) B

02

fm

e N

Schraube|Schraube RH LH
Beft((e:lrl]ct:ode (\@ A Al C C1 F C2 |Gewinde-|Unterleg- chﬁ]résel Unterleg- | Unterleg-
O platte | platte platte” | platte
SER 2020 K16D 16 20 20 125 21.0 25 38 S16 A16 K16 | AE16 | Al16

SER 2525 M16D 16 25) 25) 150 21.0 32 38 S16 A16 K16 | AE16 | Al16
SER 2525 M22D 22 25 25 150 25.0 32 38 S22 A22 K22 | AE22 | Al22

Halter fiir Maschinen mit Linearrevolver

Halter fir AuBengewinde,
die bei kleinen
automatischen Maschinen
mit Linearen revolver
benutzt werden.

BN T

Beféiltl.l(:gde (\@ B=H L F g%m%l:j%e- %cnr;;?l:tée S Cgﬂg‘s o UntF({elr-IIeg- Untlét:eg-
platte platte platte platte
*SER 8 8 H11G 11 8 100 12.0 S11 - K11 - -
*SER 10 10 H11G 11 10 100 14.0 Si1 - K11 - -
SER 16 16 K16G 16 16 125 21.7 S16 A16 K16 AE16 Al16
SER 20 20 K16G 16 20 125 26.2 S16 A16 K16 AE16 Al16

* Halter ohne Unterlegplatte
Fir LINKE AUSFUHRUNG schreiben Sie SEL statt SER




Gewindedreh-Sets &.CPT

Standart-Gewindeschneidsets

Gewindeschneidsets sind vielseitig einsetzbar, fur
Benutzer, die unterschiedliche Gewindesteigungen in
kleinen Stiickzahlen herstellen und dabei auf Qualitat
nicht verzichten méchten.

ISO-AuBenschneidset
Bestellcode: KEG

ISO-Innenschneidset
Bestellcode: KIG

GEWINDEDREHPLATTEN GEWINDEDREHPLATTEN

16 ER A60 P25C 16 IR A60 P25C

16 ER G60 P25C 16 IR G60 P25C

16 ER 0.75 ISO P25C 16 IR 0.75 I1SO P25C
16 ER 1.0 1SO P25C 161R 1.0 ISO P25C
16 ER 1.25 ISO P25C 16 IR 1.25 ISO P25C
16 ER 1.5 1SO P25C 161R 1.5 ISO P25C
16 ER 1.75 ISO P25C 16 IR 1.75 I1SO P25C

16 ER 2.0 ISO P25C
16 ER 2.5 1SO P25C
16 ER 3.0 1SO P25C

161R 2.0 ISO P25C
161R 2.5 ISO P25C
16 IR 3.0 ISO P25C

Halter Halter

SER 2020 K16 SIR 0020 P16
Torx Schllissel Torx Schltssel
K16 K16

Spannschraube fiir Platte
S16

Spannschraube fir Platte

S16

Wenn ein gréBerer Halter mit 25 mm Schaft gewiinscht wird, ist zusatzlich zur Schneidsatznummer «25” anzugeben, zum
Beispiel: KIG-25.

Typ-B Gewindeschneidsets

Bestehend aus Typ-B Gewindeschneidplatten
Eine Kombination von geschliffenen Profil mit
gesintertem Spanbrecher.

BMA-Qualitat: Ultra-Feinstkornhartmetall Qualitat
mit TIALN-Mehrfachbeschichtung.

ISO-SCHNEIDSATZ FUR

ISO-SCHNEIDSATZ FUR

IN-RH AUBENGEWINDE INNENGEWINDE
KEMB-BMA KIMB-BMA
TYP 16 ERB 1.0 ISOBMA 2Stk 16IRB1.0 ISOBMA 2Stk
B 16 ERB 1.25 ISO BMA 2Stk 16 IRB 1.25 I1SO BMA 2Stk
16 ERB1.5 ISOBMA 2Stk 16IRB1.5 ISOBMA 2Stk
EX-RH 16 ERB 1.75 ISO BMA 2Stk 16 IRB 1.75 1SOBMA 2Stk
16 ERB2.0 ISOBMA 2Stk 16IRB2.0 ISOBMA 2Stk




&.CPT Gewindeschneidsets

Mini & Ultra-Mini -

Gewindeschneidsets
Anzahl der . Torx
Bestellcode VP | Gewindeschneidplatien GewindeschneidplaﬁgﬁlzmhaIt Bohrstangen | Schiiissel
KU60M-BXC ULTRA 10 06 IR A60 BXC SIR 0005 HO6 K6
KM60M-BXC MINI 10 08 IR A60 BXC SIR 0007 KO8 K8

Kombiset Drehen und Gewindeschneiden

Kombisest Ultra-Mini

zum Gewindeschneiden und Drehen, ist
ein praktischer und bequem
einsetzbarer Satz, bei dem Sie mit nur
einer Hartmetallbohrstange
Minibohrungen ab

6mm Durchmesser (1/4")
bearbeiten konnen.

Satzinhalt
Torx
Bestellcode Gewindeschneidplatten Drehplatten Bohrstange Schltissel
KC6TM 06 IR A60 BXC 06 IR TURN BMA SIR 0005 HO6CB K6
10 Stiick 10 Stlck

BMA - Beschichtetes Hartmetall fur mittlere bis hohe Schnittgeschwindigkeit
BXC - Beschichtetes Hartmetall fur niedrige Schnittgeschwindigkeit - 40 bis 90 m/min
CB - HARTMETALLSCHAFT-Bohrstange




Unterlegplatten & Unterlegplattensets ~ &&.C.PT.

Gewinde-Steigungswinkel

Steigung

mmA 40 30 20 Gange/Zoll
5 5
Tanp =
mx D
4 1° 6
Vereinfachte Formel
3 B 8 | p=20P/D
25 10 o
Beispiel:
2 12 D= 30 (1.18 ")
= mm (1.18 "
1.5 16 P = 1.5 mm (16 Giinge/Zoll)
! 24 20 x 1.5
— X 1. _ 10
0.5 48 B 0 = !
mm 10 20 30 40 50 60 75 >
Zoll 3/8 3/4 125 15 2 25 3  Durchmesser

Regulédre und Korrigierte Unterlegplatten

B,

~— Negativer B/
‘ Steigungsininkel > <
Yy /

\

>

Die C.P.T.-Halter haben einen eingebauten Steigungswinkel von 1.5°. Dieser Winkel ‘
kann zur besseren Anpassung an den Steigungswinkel verstellt werden, indem die V,v“,
Unterlegplatte einfach ausgewechselt wird.

Ein negativer Steigungswinkel wird gewdhnlich beim Drehen von Rechtsgewinden
mit linkem Klemmhalter oder von Linksgewinden mit rechtem Klemmhalter benutzt.

* Gewindeschneidplatte
** Unterlegplatte

Steigungswinkely 13 0 o 0 0 .0.5° -1 50
L IC | pieigungswinkely 450 35 25 N 05 05 15
16 3/8 | EX-RHOR IN-LH |AE16+4.5 |AE16+3.5 |AE16+2.5 | AE16  |AE16+0.5 | AE16-0.5 |AE16-1.5
16 3/8 | EX-LHORIN-RH |Al16+4.5 |Al16+3.5 |Al16+25 | Al16  |Al16+0.5 |Al16:0.5 |Al16-1.5
22 1/2 | EX-RHORIN-LH |AE22+44.5 |AE22+3.5 |AE22+2.5 | AE22  |AE22+0.5 |AE22-0.5 |AE22-15
22 1/2 | EX-LHORIN-RH |Al 22445 |AI22+35 |Al22+25 | Al22  Al22405 |AI22-05 |Al22-15
22U 1/2U| EX-RH OR IN-LH | AE22U+4.5 | AE22U+3.5 | AE22U+2.5| AE22U | AE22U+0.5| AE22U-0.5 | AE22U-1.5
22U 1/2U| EX-LH OR IN-RH | Al 22U+4.5 | Al 22U+3.5 | Al 22U+2.5 | Al22U | Al 22U+0.5 | Al 22U-0.5 | Al 22U-1.5
27 58 | EX-RHORIN-LH |AE27+4.5 |AE27+3.5 |AE27+2.5 | AE27 |AE27+0.5 |AE27-0.5 |AE27-15
27 5/8 | EX-LHORIN-RH |Al 27445 |AI27+3.5 |Al27+25 | Al27 Al27+05 |Al27-05 |Al27-15
27U 5/8U | EX-RH OR IN-LH |AE27U+4.5 | AE27U+3.5 | AE27U+2.5| AE27U | AE27U+0.5| AE27U-0.5 | AE27U-1.5
27U 5/8U | EX-LH OR IN-RH |Al 27U+4.5 | Al 27U+3.5 | Al 27U+2.5 | AI27U | Al 27U+0.5 | Al 27U-0.5 | Al 27U-1.5

47




& C.PT  Unterlegplatten & Unterlegplattensets

Unterlegplatten-Sets
5 AE + 5 Al Unterlegplatten mit verschiedenen

. Steigungswinkeln

AE (fur EX.RH. & IN.LH.)

Al (fiir IN.RH. & EX.LH.)

Bestellcode Satzinhalt
KA16 AE16+4.5 AE16+3.5 AE16+2.5 AE16+0.5 AE16-1.5
Al 16+4.5 Al 16+3.5 Al 16+2.5 Al 16+0.5 Al 16-1.5
KA22 AE22+4.5 AE22+3.5 AE22+2.5 AE22+0.5 AE22-1.5
Al 22+4.5 Al 22+3.5 Al 22+2.5 Al 22+0.5 Al 22-1.5
KA22U AE22U+4.5 AE22U+3.5 AE22U+2.5 AE22U+0.5 AE22U-1.5
Al 22U+4.5 Al 22U+3.5 Al 22U+2.5 Al 22U+0.5 Al 22U-1.5
AE27+4.5 AE27+2.5 AE27-1.5
KA27
Al 27+4.5 Al 27+2.5 Al 27-1.5
AE27U+4.5 AE27U+2.5 AE27U-1.5
KA27U - "
Al 27U+4.5 Al 27U+2.5 Al 27U-1.5




Doppelseitige Gewindedrehplatten und Halter

C.P.T. prasentiert lhnen die neue Produktlinie von beidseitig geschliffenen
Gewindedrehplatten mit 6 Schneidkanten, um Kosten einzusparen.

Vorteile von DSI-Gewindedrehplatten

® Leistungssteigerung dank den 6 Schneidkanten. @ Neuartige Unterlegplatte mit Anti-

® U-Type Platten fur eine Vielzahl von Teilprofilen ;’:ttcitlgansssg;e%ngstiﬁeagm Ifiii'jtgre ;Vu' r]]cg(?grr:g )
und Standardprofilen. '

® Ei .
® (Cleiche Platte fiir Rechts- und Linksgewinde. 5Iiz];zcgcirnlzlﬁtvinci?;?ﬁ.u’ dadurch lasst sich
® Einsparung von Anschaffungskosten.

Inhalt:

Produkt-Bezeichnung
Teilprofil 60°

Teilprofil 55°

ISO

UN

WHITWORTH 55°

NPT

Gewindeklemmhalter - AuBen
Gewindeklemmbhalter - Innen

- B



& C.PT. Gewindedrehplatten

Produkt-Bezeichnung
DSI Bestellcode

1.5 Jisof 6 | BMA
¢ ¢ |

> Steigung
A‘ * mm: Gewindedreh-
7'\ ' latten
1.5-5.0 p
haben 6
R = Rechts Gange/Zoll Schneidkanten
L =Links 16-5
Y
Vollprofile:
ISO
. 5 UN \4
16U 3.8"U
WHIT
NPT Hartmetall
Y Qualitaten:
E=AuBen Teilprofile: MXC
| =Innen G60 G55 BMA
AG60 AG55
N60 N55

!

Klemmethode
S= Schraube R = Rechts
L =Links
E=AuBen

| = Innen

Schaftquerschnitt:
AuBenhalter,
quadratischer Schaft
2020=20 mm x 20 mm

A
/

Innenhalter und
Bohrstangen runder
Schaft

0020 = Durchm. 20 mm

=

Lange des B: mit
Halters: Innenkiihlung
K= 125mm
M= 150mm
P= 170mm Y
R= 200mm 6 - fur DSI
v Gewindedreh-
v platten
<>
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Teilprofil 60°

Steigung Steigung L I.C. AUBEN INNEN X Y T
mm Géange/Zoll Zoll Bestellcode Bestellcode

1.75-3.0 14-8 16U  3/8U 16U ER/L G60-6 16U IR/L G60-6 14 741 4.5

05 -3.0 48 -8 16U 3/8U 16U ER/L AG60-6 16U IR/L AG60-6 14 74 4.5

35 -50 7-5 16U  3/8U 16U ER/L N60-6 16U IR/L N60-6 12 73 4.5

Lieferbare Beschichtungen: BMA und MXC

Teilprofil 55°

Steigung Steigung L I.C. AUBEN INNEN X Y T
mm Géange/Zoll Zoll Bestellcode Bestellcode

1.75-3.0 14-8 16U 3/8U 16U ER/L G55-6 16U IR/L G55-6 14 741 4.5

05 -3.0 48-8 16U 3/8U 16U ER/L AG55-6 16U IR/L AG55-6 14 741 4.5

35 -50 7-5 16U  3/8U 16U ER/L N55-6 16U IR/L N55-6 12 7.3 4.5

Lieferbare Beschichtungen: BMA und MXC
Fur Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten Siehe Seite 56
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ISO

Steigung L .C. AUBEN INNEN X Y T
e Zoll Bestellcode Bestellcode
15 16U 3/8U 16U ER/L 1.5 1S0O-6 16U IR/L 1.5 ISO-6 1.6 6.9 4.5
1.75 16U 3/8U 16U ER/L 1.75 ISO-6 16U IR/L 1.75 ISO-6 1.6 6.9 4.5
2.0 16U 3/8U 16U ER/L 2.0 1SO-6 16U IR/L 2.0 ISO-6 1.6 6.9 4.5
2.5 16U 3/8U 16U ER/L 2.5 1IS0O-6 16U IR/L 2.5 ISO-6 1.6 6.9 4.5
3.0 16U 3/8U 16U ER/L 3.0 ISO-6 16U IR/L 3.0 ISO-6 1.6 6.9 4.5
3.5 16U 3/8U 16U ER/L 3.5 1IS0O-6 16U IR/L 3.5 ISO-6 1.6 6.9 4.5
4.0 16U 3/8U 16U ER/L 4.0 1SO-6 16U IR/L 4.0 I1SO-6 1.6 6.9 4.5
4.5 16U 3/8U 16U ER/L 4.5 1S0O-6 16U IR/L 4.5 ISO-6 1.6 6.9 4.5
5.0 16U 3/8U 16U ER/L 5.0 1SO-6 16U IR/L 5.0 ISO-6 1.6 6.9 4.5

Lieferbare Beschichtungen: BMA und MXC

UN - unified UNC, UNF, UNEF, UNS

seigng |, \C. AUBEN INNEN « v 1

Génge/Zoll Zoll Bestellcode Bestellcode
16 16U 3/8U 16U ER/L 16 UN-6 16U IR/L 16 UN-6 1.6 6.9 4.5
14 16U 3/8U 16U ER/L 14 UN-6 16U IR/L 14 UN-6 1.6 6.9 4.5
13 16U 3/8U 16U ER/L 13 UN-6 16U IR/L 13 UN-6 1.6 6.9 4.5
12 16U 3/8U 16U ER/L 12 UN-6 16U IR/L 12 UN-6 1.6 6.9 4.5
11.5 16U 3/8U 16U ER/L 11.5 UN-6 16U IR/L 11.5 UN-6 1.6 6.9 4.5
11 16U 3/8U 16U ER/L 11 UN-6 16U IR/L 11 UN-6 1.6 6.9 4.5
10 16U 3/8U 16U ER/L 10 UN-6 16U IR/L 10 UN-6 1.6 6.9 4.5
© 16U 3/8U 16U ER/L 9 UN-6 16U IR/L 9 UN-6 1.6 6.9 4.5
8 16U 3/8U 16U ER/L 8 UN-6 16U IR/L 8 UN-6 1.6 6.9 4.5
7 16U 3/8U 16U ER/L 7 UN-6 16U IR/L 7 UN-6 1.6 6.9 4.5
6 16U 3/8U 16U ER/L 6 UN-6 16U IR/L 6 UN-6 1.6 6.9 4.5
5 16U 3/8U 16U ER/L 5 UN-6 16U IR/L 5 UN-6 1.6 6.9 4.5

Lieferbare Beschichtungen: BMA und MXC
Fur Hartmetallqualitdten und Schnittgeschwindigkeiten Siehe Seite 56
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Whitworth 55° &sw, sk esp, ese

Gséfﬁégel;gg” L I}g' E'f\UBEN INNEN X Y T
estellcode Bestellcode

16 16U 3/8U 16U ER/L 16 W-6 16U IR/L 16 W-6 1.6 6.9 4.5

14 16U 3/8U 16U ER/L 14 W-6 16U IR/L 14 W-6 1.6 6.9 4.5

12 16U 3/8U 16U ER/L 12 W-6 16U IR/L 12 W-6 1.6 6.9 4.5

11 16U 3/8U 16U ER/L 11 W-6 16U IR/L 11 W-6 1.6 6.9 4.5

10 16U 3/8U 16U ER/L 10 W-6 16U IR/L 10 W-6 1.6 6.9 4.5

9 16U 3/8U 16U ER/L 9 W-6 16UIR/L 9 W-6 1.6 6.9 45

8 16U 3/8U 16U ER/L 8 W-6 16U IR/L 8 W-6 1.6 6.9 45

7 16U 3/8U 16U ER/L 7 W-6 16U IR/L 7 W-6 1.6 6.9 4.5

6 16U 3/8U 16U ER/L 6 W-6 16UIR/L 6 W-6 1.6 6.9 45

5 16U 3/8U 16U ER/L 5 W-6 16UIR/L 5 W-6 1.4 7.2 45

Lieferbare Beschichtungen: BMA und MXC

Steigung . 1C. AUBEN INNEN x v 1
g in Bestellcode Bestellcode

14 16U 3/8U 16U ER/L 14 NPT-6 16U IR/L 14 NPT-6 1.6 6.9 4.5

11.5 16U 3/8U 16U ER/L 11.5NPT-6 16U IR/L 11.5 NPT-6 1.6 6.9 4.5

8 16U 3/8U 16U ER/L 8 NPT-6 16UIR/L 8 NPT-6 1.6 6.9 4.5

Lieferbare Beschichtungen: BMA und MXC
Fir Hartmetallqualitaten und Schnittgeschwindigkeiten Siehe Seite 56




&.CPT Gewindeklemmbhalter

Gewindeklemmhalter
AuBen

Eolie =

Unterlegplatte

;@‘

Platte mit 6
Schneidkanten

Schraube | Schraube RH LH
Be?éilrl:t:gde H B L F | Gewinde- | Unterleg- | o ;I;lo"rx || Unterleg- Unterleg-
platte platte” | Scnusse platte platte
SER 2020 K16U-6 20 20 125 20 S16 A16 K16 AER 16U-6 | AEL 16U-6
SER 2520 M16U-6 25 20 150 20 S16 A16 K16 AER 16U-6 | AEL 16U-6

Fur LINKE AUSFUHRUNG schreiben Sie SEL statt SER.

Innenklemmbhalter mit Innenkiihlung

Bohrungsdurchmesser

: Unterlegplatte

Platte mit 6 r
Schneidkanten g
Min Schraube | Schraube RH LH
Beféi%’gde gD Bohrungs- L F Gewinde- | Unterleg- chﬁlr;sel Unterleg- Unterleg-
durchmesser platte platte platte platte
SIR 0020 P16UB-6 20 24 170 14.9 S16 A16 K16 | AIR16U-6 | AIL16U-6
SIR 0025 R16UB-6 25 29 200 17.4 S16 A16 K16 | AIR16U-6 | AIL 16U-6

Fur LINKE AUSFUHRUNG schreiben Sie SIL statt SIR.
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& CPT Gewindedrehen Technischer Teil

Auswahl Hartmetallsorten

Waéhlen Sie die C.P.T.- Qualitét speziell fiir Ihren Anwendungszweck aus folgender Liste:

Beschichtete Qualitéten: Unbeschichtete Qualititen:
P25C: PVD TiN beschichtete Qualitét fur Vergtitungsstahl und P30 Hartmetall-Qualitat fur Kohlenstoffstahl
(P15-P35) hochlegierten Stahl (25HRc & aufwarts) bei mittieren (P20-p30) und StahlguB, geeignet fur mittlere bis
bis niedrigen Schnittgeschwindigkeiten. niedrige Schnittgeschwindigkeiten
MXC PVD TiN beschichtete Feinkornqualitat flr
(K10-K20) Automatenstahle, legierte Stahle (unter 30 HRc), fir K20 Hartmetall-Qualitat fur Nichteisenmetalle,
(P10-P25) rostfreien Stahl und GuBeisen. (K10-K30) Aluminium und GuBeisen.

BMA PVD TiALN beschichtete Ultra-Feinstkornqualitat far
(P20-P40) rostfreien Stahl und exotische Materialien bei mittleren
(K20-K30) bis hohen Schnittgeschwindigkeiten.

BXC =* PVD TiN beschichtete Qualitat fir niedrige
(P30-P50) Schnittgeschwindigkeiten, eignet sich gut fur viele
(K25-K40) rostfreie Stahlarten.

BLU  PVD dreilagenbeschichetes Feinstkorn-Hartmetall fur
(Mi0-M20) Edelstahl, Gusseisen, Titan, Nichteisen Metalle und die
(K05-K20) meisten Hochtemperaturlegierungen.

(N10-N20)
(510-520) . ]
Hinweis: Dank unserer einzigartigen speziellen Produktionstechniken weisen C.P.T.-beschichtete
Gewindeschneidplatten exzellente Schneidqualitat und eine besonders lange Standzeit auf.

Empfehlung der Schnittgeschwindigkeit (m/min)

1SO ) " Beschichtet Unbeschichtet
St Material Condition
BMA P25C MXC BXC K20 P30
<0.25%C JGehartet
Unlegierter Stahl 20.25%C [ Gehartet
und Stahlguss, < 0.55%C JGeglitht und gepresst 110-210 120-180 100-180 100-180 70-150 50-130
Automatenstahl ~0.55%C Gehartet
Gegluht und gepresst
iedri i Gehirtet
pednolEaicierplaliindballaisa 90-140 | 80-130 | 70-120 | 70-120 | 60-90 50-80
(weniger als 5% legierte Stoffe) Gegliiht und gepresst
i Gehartet
Hochlegierter Stahl, Stahlguss und a 70-90 60-80 50-60 55-70 50-60 40-50
Werkzeugstahl Geglitht und gepresst
Ferritisch / Martensitisch
Edelstahl und Edelstahlguss Martensitisch 100-160 90-130 60-90 60-90 50-80 50-80
Austinitisch
. . Ferritisch / Perlitisch
Kugelgraphitgusseisen (GGG) — 120-150 100-130 80-110 60-90
Pearliticsh
Ferriticsh
Grauguss (GG) = 140-150 120-130 90-100 65-85
Pearliticsh
Ferriticsh
Temperguss — 110-140 100-130 80-100 60-85
Pearliticsh
. . Ungealtert
Aluminiumknetlegierung 700-1000 600-800 450-600 600-800 350-500
Gealtert
o <=12%Si [Ungealtert
(TGRS Gealtert 280-750 200-550 | 150-350 | 200-550 | 110-300
vergiitet
>12% Si Hochwarmfest
>1% Pb Automatenkupferlegierung
Kupferlegierung Messing 190-350 150-250 110-180 150-250 90-150
Elektrolytkupfer
. . Thermoplast, Faserverbundwerkstoff
Nichtmetallische Werkstoffe - 200-300 150-210 100-200 110-150
Hartgummi
Gehartet
Fe based
Hochtemperatur— Gealtert
legierungen, _ Gehartet 30-65 25-60
Superlegierung r;;:;dCO Gealtert
Guss
Titanlegierung Alpha+Beta Legierung gealtert 40-50 35-45 35-45
Gehirtet 45-50 HRc
Geharteter Stahl Gehartet 51-55 HRc 40-50 35-45
Gehartet 56-62 HRc
Schalenhartguss Guss 30-40 25-35
Gusseisen Gehartet 20-30 15-25

+ auf Anfrage
+« nur Mini-und Ultraminigewindeschneidplatten und Stechplatten
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Die Umrechnung der Schnittgeschwindigkeit in Drehgeschwindigkeit

Die Umrechnung der

gewahlten Beispiel:
Schnittgeschwindigkeit in
Drehgeschwindigkeit N U’* No X100 120x71000 ow
|e_irfolg'tlnach folgender N JTxD 3.14 x 30
ormel:
V=120 m/min

Zustellungswerte fiir Mehrzahnplatten

Steigung PlattengréBe Arézea:hl Bestellcode Anza"hl Schnittiefe pro Durchgang
mm L |ILC. (Zoll)| Zahne Durchgange |~ 2 3 4
1.00 16 3/8 3 16 ER 1.0 ISO 3M 2 038 | 0.25
1.50 16 3/8 2 16 ER 1.5 ISO 2M 3 0.42 | 0.30 | 0.20
ISO 1.50 22 1/2 3 22 ER 1.5 I1SO 3M 2 0.55 | 0.37
SUESERS 22 1/2 2 22 ER 2.0 1SO 2M 3 057 | 0.40 | 0.28
2.00 22 1/2 3 22 ER 2.0 ISO 3M 2 0.76 | 0.49
3.00 27 5/8 2 27 ER 3.0 1SO 2M 4 059 | 051 | 0.42 | 032
1.00 16 3/8 3 16 IR 1.0 1SO 3M 2 033 | 0.25
1.50 16 3/8 2 16 IR 1.51SO 2M 3 038 | 029 | 0.20
ISO 1.50 22 1/2 3 22 IR 1.51S0 3M 2 050 | 0.37
Innen 2.00 22 1/2 2 22 IR 2.0 1SO 2M 3 052 | 037 | 0.26
2.00 22 1/2 3 22 IR 2.0 1SO 3M 2 070 | 0.45
3.00 27 5/8 2 27 IR 3.0 1SO 2M 4 058 | 046 | 0.39 | 0.30
16 16 3/8 2 16 ER 16 UN 2M 3 0.44 | 031 | 0.22
mn 16 22 1/2 3 22 ER 16 UN 3M 2 0.58 | 0.39
AuBen | 12 22 1/2 2 22 ER 12 UN 2M 3 059 | 0.42 | 0.30
12 22 1/2 3 22 ER 12 UN 3M 2 078 | 0.52
8 27 5/8 2 27ER 8 UN2M 4 062 | 054 | 045 | 0.35
16 16 3/8 2 16 IR 16 UN 2M 3 042 | 028 | 0.22
UN 16 22 1/2 3 22 1R 16 UN 3M 2 055 | 0.37
Inmen 12 22 1/2 2 22 R 12 UN 2M 3 053 | 0.38 | 0.31
12 22 1/2 3 22 IR 12 UN 3M 2 074 | 0.48
8 27 5/8 2 27IR 8 UN2M 4 063 | 050 | 0.40 | 0.30
Whitworth | 14 16 3/8 2 16 ER 14 W 2M 3 052 | 037 | 027
55° 14 22 1/2 3 22 ER 14 W 3M 2 070 | 0.46
AuBen | 44 22 1/2 2 22ER 11 W2M 3 0.67 | 047 | 034
Whitworth | 14 16 3/8 2 16I1R 14 W2M 3 052 | 037 | 027
55° 14 22 1/2 3 22 1R 14 W3M 2 070 | 0.46
Innen 11 22 1/2 2 22IR 11 W2M 3 067 | 047 | 0.34
115 16 3/8 2 16 ER 11.5 NPT 2M 4 054 | 047 | 0.37 | 0.30
A’:ljggn 115 22 1/2 3 22 ER 11.5 NPT 3M 3 076 | 054 | 0.38
8 22 1/2 2 22ER 8 NPT 2M 4 0.81 | 060 | 0.55 | 0.45
115 16 3/8 2 16 IR 11.5 NPT 2M 4 054 | 047 | 037 | 0.30
|2‘r?eTn 115 22 1/2 3 22 IR 11.5 NPT 3M 3 076 | 0.54 | 0.38
8 22 1/2 2 22IR 8 NPT2M 4 0.81 | 060 | 0.55 | 0.45
10 22 1/2 2 22 ER 10 APIRD 2M 3 0.60 | 050 | 0.31
A;P\ngr':d 10 27 5/8 3 27 ER 10 APIRD 3M 2 100 | 0.41
8 27 5/8 2 27 ER 8APIRD 2M 3 0.80 | 0.60 | 0.41
10 22 1/2 2 22 IR 10 APIRD 2M 3 0.60 | 050 | 0.31
AFl’rer;‘;]"d 10 27 5/8 3 27 IR 10 APIRD 3M 2 1.00 | 0.41
8 27 5/8 2 27I1R 8APIRD 2M 3 0.80 | 0.60 | 0.41

57
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Empfohlene Anzahl der Durchginge beim Gewindeschneiden

Steigung: mm 0.5 0.8 1.0 1.25 1.5 1.75 2.0 2.5 3.0 4.0 6.0

' Génge/Zol 48 32 24 20 16 14 12 10 8 6 4
Anzahl der
Durchgénge 3-6 4-7 4-9 6-10 5-11 9-12 6-13 7-15 8-17 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 héher die Anzahl der gewahlten Durchgénge.
3. Als Daumenregel gilt: weniger Durchgénge sind besser als eine hdhere Geschwindigkeit.

Gewindeschneid-Methoden

EX-RH EX-LH

AuBen-Rechts- AuBen-Links-
Gewinde Gewinde
Unterlegplatte EX-LH-Halter & EX-LH-Halter &

in negativ -

Schneidplatte (1)
Platte Ersetzen

Schneidplatte (1)

Ly
Unterlegplatte
<€——|in negativ -
Platte Ersetzen
>>
EX-RH-Halter &
Schneidplatte (2)

Wenn Sie ein EX-LH-
Gewinde drehen wollen
und nur EX-RH-

Schneidplatte & Halter
haben

EX-RH-Halter &
Schneidplatte (2)

I N - RH Wenn Sie ein IN-RH-Gewinde I N - L H

drehen wollen, jedoch lieber die

In nce; n Reﬁhts Metallspdne beim Drehen nach Innen- !-' nks-
eéwinde aufSen ausfiihren wollen, sollten Sie Gewinde
eine IN-LH-Schneidplatte & Halter
Unterlegplatte in benutzen.
negativ - Platte -
Ersetzen

- IN-LH
I-Ilz’a\lltle;:-| & Halter &
Schneidplatte Schneidplatte

< e
1]
7777 II‘

IN-RH
Halter &
Schneidplatte

Halter &
Schneidplatte

Unterlegplatte
in negativ -
Platte Ersetzen
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Einige wichtige Hinweise zu C.P.T. -
Gewindedrehplatten

. Bei den meisten P/8 P/4

Gewindeformen haben die g ol ﬁ

AuBen- und Innengewinde M T> A /QR
verschiedene Tiefen und 4

Radien, sind also nicht Bolzen Mutter
austauschbar.

. Der Neigungswinkel eines Standart
AuBenhalters von C.P.T. ist 10°
und 15° fiir Innenhalter.

Unser Innenhalter -
Neigungswinkel ist grosser als oY
unser AuBenhalter - Neigungswinkek
um zusatzlich erforderlichen radialen
Spielraum zu gewahren.

4. Die Profile der AuBen-und
Innengewindeschneidplatten
von C.P.T. sind prézise
geschliffen und garantieren
genaue Gewindegeometrie,
wenn sie mit den passenden
Haltern benutzt werden.
Innen-
Gewindeschneidplatten in
AuBenhaltern werden
Schneidplattengeometrie
und Winkel nachteilig
beeinflussen.

. Unsere eingebauten (built-in)
Neigungswinkel garantieren
dem Freiwinkel
automatisch Spielraum

5. Gewindeschneidplatte und Halter sollten
immer zusammenpassen. Eine IN-RH-
Schneidplatte muB zusammen mit einem
IN-RH-Halter eingesetzt werden. Andere
Kombinationen sind nicht méglich.
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Steigungswinkeldiagramm zum Austausch der
Unterlegplatten

Steigung A Wie das Diagramm zeigt, erfordern einige Steigungs/Durchmesser-Kombinationen ein Auswechseln der

%ﬂgemm Unterlegplatte. Falls ein Austausch nétig ist, sind AE-Unterlegplatten fir EX-RH und IN-LH-Halter zu benutzen
250 10 und Al-Unterlegplatten fur IN-RH und EX-LH-Halter.

’ \ . ACME

9 | Speahater|_J/ v STUB ACME
Notwendig 3\_ :Z;O A TRAPEZ (DIN 103)
3| 8 TR &Y ROUND (DIN 405)
o £y e
35| 7 £
/ < V‘g/
4 6 / Standart Platte
/ (mit dem Halter
5| 5 / geliefert)
5| 4 A — *
35 —

8| 3 /

10| 25 4L —

12 2 L] {AE oder Al+0.5°platte ersetzen }—

16| 1.5 i i i i i > * Unterlegplatte
mm: 510 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 f40°
Zoll: 025 050 075 1 125 150 2 250 3 4 5

SteigungA Wie das Diagramm zeigt, erfordern fast alle Anwendungen kein Auswechseln der Unterlegplatten. Falls ein

Gange Austausch nétig ist, sind AE-Unterlegplatten fur EX-RH und
[Zol_mm| |N-LH-Halter zu benutzen und Al-Unterlegplatten fur IN-RH und EX-LH-Halter.
25| 10
9 L ‘ ‘ TEILPROFILE 60°
Spezialhalter TEILPROFILE 55°
3 g ||Notwendig ISO
35| 7 UN
: WHIT
4| 6 NPT
51 5 Standart Platte BSPT
(mit dem Halter
6| 4 / geliefert)
35 L/
8 3 /
10| 2.5 /
12 2
161 1.5
mm: 510 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140 Durch
Zoll: 025050 0.75 1 125 150 2 250 3 4 5 urenmesser

gt;]ig:“g A Wie das Diagramm zeigt, erfordern fast alle Anwendungen ein Auswechseln der Unterlegplatten. In den meisten

Zallmm | Féllen ist eine negative Unterlegplatte erforderlich, und es sind AE-Unterlegplatten flir EX-RH und IN-LH-Halter
zu benutzen und Al-Unterlegplatten fur IN-RH und EX-LH-Halter.
25| 10 ‘ ‘ Standart platte AMERICAN BUTTRESS
(mit dem halter
9 I~ Speziahatter A geliefert)
Nohwendi /7
3| 8 5 é«"
A
35| 7 3,
Y
41 6 i/
5 5 Negativ Platte oder Al-1.5°ersetzen
Vor dem Auswechseln der Unterlegplatten
4
6 35 Die Ersetzung der Standard-
. Unterlegplatte durch eine
8| 3 Unterlegplatte mit negativem Winkel
10| 2.5 hilft seitliches Reiben vermeiden.
12| 2
161 1.5
. >
mm: 510 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140
Zoll: 025050 075 1 125 150 2 250 3 4 5 Durchmesser Richtig

Nach dem Wechsel der Unterlegplatte
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&CPT

Gewindeschneiden - Schritt fiir Schritt

Schritt 1: Gewindeschneidsystem wéhlen

Schritt 2: Gewindeschneidplatte wéahlen

Schritt 3: Halter wéhlen

Schritt 4: Qualitat der Gewindeschneidplatte wahlen
Schritt 5: Gewindeschneid-Drehgeschwindigkeit wéahlen
Schritt 6: Schnittanzahl wéhlen

Hinweis:

Meistens reichen beim Gewindeschneiden die oben genannten sechs Schritte,um einen guten Erfolg zu erzielen.
Bei den assymetrischen Gewinden BUTTRESS und SAGE muB eine Unterlegplatte mit negativen

Steigungswinkel verwendet werden.

Schritt 7:den Gewindesteigungswinkel berechnen
Schritt 8:die richtige Unterlegplatte wéhlen.

BEISPIELE:
Beispiel Nr. 1:

Schritt 1: Gewindeschneidsystem auf Seite 46 wahlen, wir wahlten
EX-RH- Gewindeschneidplatte und Halter

Schritt 2: Gewindeschneidplatte auf Seite 9 wahlen: 16 ER 1.5 ISO
Schritt 3: Halter auf Seite 39 wahlen: SER 2020 K16

Schritt 4: Gewindeschneidplatten-Qualitat auf Seite 56 auswahlen.
Wir entschieden uns fur legierten Stahl, P25C-Qualitat.

Schritt 5: Gewindeschneid-Drehgeschwindigkeit aus der Tabelle auf
Seite 56 wahlen, wir nahmen 100 m/min
Drehgeschwindigkeitsberechnung: N =10T(l):x_)1((;(3)0= 1065 UPM
Schritt 6: Schnittanzahl aus der Tabelle auf Seite 57 wéhlen.
Wir wahlten 8 Génge.

Beispiel Nr. 2:

Schritt 1: Gewindeschneidsystem auf Seite 57 wahlen, normalerweise
nimmt man IN-RH-Halter und Gewindeschneidplatte. Die Spane
sollen aber nach auBen gefuhrt werden, indem wir vom Bund nach
auBen arbeiten. Wir benoétigen dafiir:

Gewindeschneidplatte und Halter.

Schritt 2: Gewindeschneidplatte auf Seite 13 wahlen: 16 IL 12 UN.

Schritt 3: Halter auf Seite 41 wahlen: SIL 0025 R16. Anmerkung: da wir IN-RH-
Gewinde mit IN-LH-Werkzeug nach auBen geschnitten haben, nicht
vergessen, die Standard-Unterlegplatte (die mit dem Halter geliefert
wird) durch eine negativ Unterlegplatte zu ersetzen — AE16-1.5.

Schritt 4: Gewindeschneidplatten-Qualitat auf Seite 56 auswahlen.
Wir entschieden uns fur Messing, K20-Qualitat.

Schritt 5: Gewindeschneid-Drehgeschwindigkeit aus der Tabelle auf Seite 56
wéhlen, wir nahmen 150 m/min

L . 150 x 1000
Drehgeschwindigkeitsberechnung: =
ges 9 S g N JUx 38.1

Schritt 6: Schnittanzahl aus der Tabelle auf Seite 57 wahlen.
Wir wahlten 9 Géange.

= 1254 UPM

EX-RH, ISO
Gewinde

4130 [
Legierter Stahl |
<]

IN-RH, 12 UN
Gewinde IN-LH Halter und
Gewindeschneid
platte
| D=38.1 mm
Negativ
Unterlegplatte

Messing ersetzen
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Beispiel Nr. 3:

Schritt 1: Gewindeschneidsystem auf Seite 58 wahlen, wir wahlten EX-RH. AMERICAN BUTTRESS
EX-RH - Gewindeschneidplatte und Halter 12 Gange/zoll und 40 mm.
Durchmesser
Schritt 2: Gewindeschneidplatte auf Seite 31 wahlen: 16 ER 12 ABUT 304 rostfreir Stahl

Schritt 3: Halter auf Seite 39 wahlen: SER 2525 M16

Schritt 4: Gewindeschneidplatten-Qualitat auf Seite 56 auswahlen.
Wir entschieden uns bei rostfreien Stahl fur MXC -Qualitéat.

=

Schritt 6: Schnittanzahl aus der : :
¢ .. Negative Unterlegplatte vermeidet
Tabelle auf Seite 57 wahlen. seitenflachen verschleiss
Wir wahlten 13 Géange.

Schritt 5: Gewindeschneid-Drehgeschwindigkeit aus der Tabelle auf
Seite 56 wahlen, wir nahmen 120 m/min
120 x 1000

Drehgeschwindigkeitsberechnung:| N = T x40 954 UPM

Schritt 7: Gewindesteigungswinkel berechnen: Seite 53,
far eine Steigung von 12 Gange/Zoll und Durchmesser 40 ist
der Steigungswinkel, wie das Diagramm zeigt, 1°.

Schritt 8: die genaue Unterlegplatte wahlen: Wie das " Richtig
Diagramm auf Seite 60 zeigt, fuir AMERICAN
BUTTRESS, flr 12 Gange/Zoll und Durchmesser
40, sollte eine negative Unterlegplatte AE16-1.5 die leonl
Standard-Unterlegplatte, die mit dem Halter geliefert augszgl %Efgﬁ 5
wird, ersetzen. )

Negativ Platte

Problemlosung:

Ausbroéckelungen: Kolkverschleiss: Aufbauschneide:

-

#

1. Eine z&here Hartmetall-Qualitat benutzen. 1. Schnittgeschwindigkeit herabsetzen. 1. Kihifliissigkeit auftragen.

2. Uberhang des Werkzeugs vermeiden. 2. Kiihlflussigkeit auftragen. 2. Schnittgeschwindigkeit erhdhen.

3. Priifen, ob die Gewindeschneidplatte richtig 3. Eine hartere Hartmetall-Qualitat benutzen. 3. Eine zéhere Hartmetall-Qualitét benutzen.
festgeklemmt ist.

4. Vibrationen vermeiden.

Warmerisse: Verformung: Brechen:

el WI‘

1. Schnittgeschwindigkeit herabsetzen. 1. Eine hértere Hartmetall-Qualitdt benutzen 1. Eine zéhere Hartmetall-Qualitat benutzen
2. Kiihiflussigkeit auftragen. 2. Schnittgeschwindigkeit herabsetzen. 2. Schnittiefe reduzieren.
3. Eine zéhere Hartmetall-Qualitat benutzen. 3. Schnittiefe reduzieren. 3. Maschine und Werkzeugstabilitat priifen.

4. Kihiflissigkeit auftragen.




