








CMT Schrupper und Schlichter &.CPT

Wechselbare CMT Schrupper und Schlichter

Fiir hervorragende Leistung

e Solide und prazise Spannmittelmethode ermaglicht die volle
Wiederholgenauigkeit

e Arbeiten bei hohen Schnittwerten

e Baukastensystem mit dem Standard CMT-Werkzeughalter und verschiedenen
Schaftoptionen

e Erméglicht die Bearbeitung mit groBem Uberhang

Hartmetallqualitdt: CR3

Ultrafeine Hartmetallsorte mit hoher Harte und Zahigkeit fiir hohe Schneidkantenstabilitat und
Verschleil3festigkeit.

Eine neue Generation von PVD-Beschichtungen fiir leistungsstarke Schnittanwendungen.

Produktbezeichnung
Bestellcodes

I e e

@y [l S S Schnitt- Anzahl Breite Hartmetall-
Einsdtze Schaftfraser durchmesser der 50 =5.0 mm qualitat
EM = schlicht 160 = 16.0 mm Schneiden
Schaftfraser 170=17.0 mm F=6
200 =20.0 mm




&.CPT CMT Schrupper und Schlichter

Beschichtung | P | M
CR3 e o

® | <56 HRc

S20 CRM160 F W50 16.0 6 5.0 0.4
S20 CRM170 F W50 17.0 6 5.0 0.4
S20 CRM200 F W50 20.0 6 5.0 0.4

Bestellbeispiel: CRM170 F W50 CR3

Beschichtung | P | M S H
CRS3 e | @ | @ O | ® |<56HRc

S20 CEM160 F W50 16.0 6 5.0 0.1
S20 CEM170 F W50 17.0 6 5.0 0.1
S$20 CEM200 F W50 20.0 6 5.0 0.1

Bestellbeispiel: CEM200 F W50 CR3

Die CMT Schruppfraser sollten mit den Haltern von Seite B14-33 verwendet werden.

@ Erste Wahl O Alternative




CMT Schrupper und Schlichter &.CPT

VHM-Halter wmitinnerer Kiihimittelbohrung

SRC 1618 F S20 16 12.0 25 80 S16 K16
SRC 1618 G S§20 16 12.0 40 90 S16 K16
SRC 1618 H S20 16 13.8 48 100 S16 K16
SRC 2018 H S20 20 13.8 32 100 S16 K16
SRC 2018 J S20 20 13.8 48 110 S16 K16
SRC 2018 L S20 20 13.8 74 140 S16 K16

VHM-Halter mitinnerer KiihImittelbohrung

CRC 1218 P S20 12 12.0 - 170 S16 K16
CRC 1618 L48 R S20 16 13.8 48 195 S16 K16
CRC 1618 L74 R S20 16 13.8 74 195 S16 K16




&.C.PT Supercut VHM-Schaftfraser

CR-Supercut Schaftfraser
mit hohem Vorschub

Hochleistungsfraser, ausgelegt fir hohe Vorschubgeschwindigkeiten bei
geringer Schnitttiefe. Die innovative Werkzeuggeometrie ermdglicht eine

extrem hohe Materialabtragsrate (MRR) und hohe Maschinenproduktivitat. Die
Hochvorschubbearbeitung ist die erste Wahl fir Anwendungen mit tiefen und
flachen Werkstlckbesonderheiten, 3D-Profilierung, Anwendungen im Werkzeug-
und Formenbau und Bearbeitung unter instabilen Bedingungen.

. Hochleistungsschneiden (HPC)
bis zu 3xD Einsatzlange ermoglicht Rampenbearbeitung
und Trochoidalfrdsen Ubersetzen
. Hohe Materialabtragsraten, bietet eine verklrzte Zykluszeit
Daselbe Werkzeug flr Schrupp- oder Vorschlichtbearbeitungen
. Fir eine breite Palette von Materialien bis zu 62 HRc

. Hartmetallqualitat: CR3

Ultrafeine Hartmetallsorte mit hoher Harte und Zahigkeit fir hohe Schneidkantenstabilitat und
VerschleiBfestigkeit.
Eine neue Generation von PVD-Beschichtungen fiir leistungsstarke Schnittanwendungen.

B14-34




Supercut VHM-Schaftfraser

&crr

CR-Supercut Schaftfraser mit hohem Vorschub

Optimierte
Schneidengeometrie

Far maximale
Materialabtragsrate

Langer Hals

reichweite fir tiefe
Anwendungen

HPC - Hochleistung
Schneiden

Hohe Vorschub-
geschwindigkeit fiir
maximale Material
Abtragsleistung

Eigenschaften

Multi-
Funktionsbearbeitung

Rampenbearbeitung,
Trochoidal Interpolation
Stirnfrasen

Kurze Schneiden
und groBer Kern

Fir eine hohe
Steifigkeit

CR3 Beschichtung

Hervorragende
Hartmetallqualitat
kombiniert mit einer
neuen Generation der
PVD-Beschichtung




&crr

Supercut VHM-Schaftfraser

Produktbezeichnung

Bestellcodes

|

Y
CR-Scut
Schaftfraser mit
hohem Vorschub Y
Schaftdurchmesser
6= 6mm
8= 8mm
10=10 mm

Schnitt-
durchmesser
03= 3mm
04= 4mm
06= 6 mm
08= 8 mm
10=10 mm
12=12mm
16 =16 mm

Y

Halslange
N0O9= 9mm
N10=10 mm
N15=15mm
N20 =20 mm
N26 = 26 mm
N30 =30 mm

Hartmetall-
qualitat
CR3




Supercut VHM-Schaftfraser &.CPT,

CR-Supercut Schaftfrdser mit hohem Vorschub

‘% HPC “\H‘ l | Beschichtung | P | M e H
0 4 CR3 o (o | o ® | <62 HRc

HFM 0603 NO9 6 3 4 0.4 9 57
HFM 0604 N10 6 4 4 0.5 10 57
HFM 0605 N15 6 5 4 0.8 15 57
HFM 0606 N20 6 6 4 0.9 20 ST,
HFM 0808 N26 8 8 4 1.3 26 63
HFM 1010 N30 10 10 4 1.7 30 72
HFM 1212 N34 12 12 4 2.1 34 83
HFM 1616 N42 16 16 4 2.7 42 110

Bestellbeispiel: HFM 0603 N09 CR3 @ Erste Wahl O Alternative




&.C.PT Supercut VHM-Schaftfraser

Technischer Teil

Ae=0.6xD

Ap=0.05xD

D = Schnittdurchmesser

Schnittdaten

Vorschub Fz [mm/Zahn]
ISO Material Ve Schnittdurchmesser

[m/min]
a3 @4 @5 @6 @8 010 | @12 | 016
Niedrig- & Mittellegierte
Kohlenstoffstahl 140-200 | 0.25 | 0.25 | 0.30 | 0.35 | 0.35 | 0.45 | 0.55 | 0.60
<0.55%C
P | Hochfester )
Stahl =0.55%C 140-200 | 0.25 | 0.25 | 0.30 | 0.35 | 0.35 | 0.45 | 0.55 | 0.60
Legierter Stahl, 120-200 | 0.20 | 0.20 | 0.25 | 0.30 | 0.30 | 0.40 | 0.50 | 0.55
Vergltungsstahl
Rostfreier Stahl — Ferristisch 100-140 | 0.10 | 0.15 | 0.20 | 0.20 | 0.30 | 0.30 | 0.40 | 0.50
M | Rostfreier Stahl — Austenitisch 90-130 | 0.10 | 0.10 | 0.15 | 0.15 | 0.20 | 0.20 | 0.30 | 0.40
Stahlguss 90-130 | 0.10 | 0.10 | 0.15 | 0.15 | 0.20 | 0.20 | 0.30 | 0.40
. Gusseisen 100-140 | 0.10 | 0.15 | 0.20 | 0.20 | 0.30 | 0.30 | 0.40 | 0.50
Hochtemperaturlegierun 70 - 90 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.15 | 0.15 | 0.20 | 0.20 | 0.25
S
Titanlegierungen 80 - 100 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.15 | 0.15 | 0.20 | 0.20 | 0.25
Geharteter Stahl 45-50 HRc 80-190 | 0.15 | 0.15 | 0.20 | 0.25 | 0.25 | 0.35 | 0.45 | 0.50
H | Geharteter Stahl 51-56 HRc 80-180 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.20 | 0.20 | 0.30 | 0.40 | 0.40
Geharteter Stahl 56-62 HRc 40 - 80 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.15 | 0.15 | 0.20 | 0.25 | 0.30




Supercut VHM-Schaftfraser &.CPT,

Rampenbearbeitung

1° 100%
72 80%
3° 70%
4° 60%
5° 50%

Rampenwinkel

-

Fallbeispiel

-~

Anwendung
Taschenbearbeitung durch Helix-Interpolation

Werkstoff des Werkstlicks
Vergutungsstahl SAE 4340
Harte: 45 HRc

Schaftfraser Beschreibung
HFM 0604 N10 CR3
Schaftdurchmesser: @ 6 mm
Schneiddurchmesser: @ 4 mm
Anzahl der Schneiden: 4
Schaftlange: 10 mm

Schnittbedingungen
Schnittgeschwindigkeit: 170 m/min
Vorschub: 0,15 mm/Zahn

Ap =0,2 mm

Maschine
Mazak Integrex

Kihlmittel: Emulsion 6%

Ergebnisse

Lebensdauer des Werkzeugs: Das Werkzeug hat 94 Minuten gearbeitet und .
\ist immer noch in gutem Zustand, um weiterzuarbeiten j

B14-39




&.C.PT Supercut VHM-Schaftfraser




Mini-Senkwerkzeuge

Produktbezeichnung
Mini Senk-Werkzeuge 90°, 60°, 150°

Mini Senk-Werkzeuge Winkelstirnfraser 45°

Mini Senk-Werkzeugesets
VHM Radius Schaftfréser

Kegelsenker

Technischer Teil

Mini Senk-Werkzeuge Schnittdaten
VHM Radius Schaftfraser Schnittdaten
Kegelsenker Schnittdaten




&.CPT Mini-Senkwerkzeuge

Produktbezeichnung

Mini Senk-Werkzeuge, VHM Radius Schaftfraser
und Kegelsenker - Bestellcodes

el HCclH B W

T G Schnittdurchmesser Nackgqlénge Hartmetall-
Werkzeuge fir Mini Senk- fiir Mini Senk- qualitat
9 Werkzeuge Werkzeuge MT8
und Radius und Radius CR3
015=1.5mm 3=3mm K20
03=3mm 4=4mm
04=4mm 5=5mm
06 =6 mm 6=6mm
L=Lang
L=105mm
Y Y Y
Schaftdurchmesser Anzahl der R = Radius
Schneiden RO5=0.5 mm
03= 3mm R10=1.0 mm
04= 4mm B=2
05= 5mm =2 A = Senkwinkel
06= 6mm D=4 A60 =60°
08= 8 mm E=5 A90 =90°
10=10mm F=6 A5 = 45°
12=12mm A150 = 150°




Mini-Senkwerkzeuge &.C.PT

Mini Senk-Werkzeuge

e Optimal zum Endgraten, Riickwarts senken und Einstechen
® Doppelseitig schneidend ;
e Spiralgenutet fiir weicheres Zerspanen Demanston

MT8 Feinstkorn Hartmetall mit einer Aluminium-Titan-Nitrit Mehrlagenbeschichtung
(ISO K10-K20). Sehr hohe Temperaturbestandigkeit und weiche Schnitte fiir hohe
Schnittgeschwindigkeiten garantieren beste Standzeiten. Generell fiir alle Regel-und
Feingewinde einsetzbar.

>l el

Detail A
o Beschichtung | P | M S H
90 MT8 e | o | o O e <50HRc
Bestellcode d D | H B a FATEEELT L
der Nuten

MC 03015 C3 A90 3 1.5 3.8 0.3 0.4 90° 3 39
MC 0302 C5 A90 3 2.0 5.0 04 0.5 90° 3 39
MC 03025 C6 A90 3 2.5 6.3 0.5 0.6 90° 3 39
MC 0303 C7 A90 3 3.0 7.5 0.6 0.7 90° 3 39
MC 04035 C9 A90 4 3.5 8.8 0.7 0.8 90° 3 51
MC 0404 C10 A90 4 4.0 10.0 0.8 0.9 90° 3 51
MC 05045 C11 A90 5 4.5 11.3 1.0 1.1 90° 3 51
MC 0505 C12 A90 5 5.0 12.5 11 1.2 90° S 51
MC 06055 C13 A90 6 5.5 13.8 1.2 1.3 90° 3 51
MC 0606 C15 A90 6 6.0 15.0 1.5 1.6 90° 8 51

Bestellbeispiel: MC 0302 C5 A90 MT8 @ Erste Wahl O Alternative




&.CPT Mini-Senkwerkzeuge

o Beschichtung | P | M H S H
Fiir gro3e Auskragldngen 90 MTe | e e e |0 e <50HRe
Bestellcode d D | H B a Azl L
der Nuten
MC 0303 C12 A90 3 3.0 12.0 0.6 0.7 90° 3 39
MC 04035 C14 A90 4 35 14.0 0.7 0.8 90° 3 51
MC 0404 C16 A90 4 4.0 16.0 0.8 0.9 90° 3 51
MC 0404 C16L A90 4 4.0 16.0 0.8 0.9 90° 3 105
MC 05045 C18 A90 5 4.5 18.0 1.0 1.1 20° 3 51
MC 0505 C20 A90 5 5.0 20.0 1.1 1.2 920° 3 51
MC 0505 C20L A90 5 5.0 20.0 1.1 1.2 20° 3 105
MC 06055 C22 A90 6 Bl 22.0 1.2 13 20° 3 58
MC 0606 C24 A90 6 6.0 24.0 15 1.6 90° 3 58
MC 0606 C24L A90 6 6.0 24.0 15 1.6 90° 3 105
MC 0808 D28 A90 8 8.0 28.0 1.6 17 90° 4 64
MC 0808 D28L A90 8 8.0 28.0 1.6 1.7 90° 4 105
MC 1010 E35 A90 10 10.0 35.0 1.8 1.9 20° 5 73
MC 1212 F42 A90 12 12.0 42.0 2.1 2.2 20° 6 84
60°
Bestellcode d D | H B a dAnzah' L
er Nuten
MC 0302 C5 A60 3 2.0 5.0 0.4 0.3 60° 3 39
MC 0303 C7 A60 3 3.0 7.5 0.6 0.3 60° 3 39
MC 04035 C9 A60 4 3.5 8.8 0.7 0.5 60° 3 51
MC 0404 C10 A60 4 4.0 10.0 0.8 0.5 60° 3 51
MC 05045 C11 A60 5 45 11.3 1.0 0.6 60° 3 51
MC 0505 C12 A60 5 5.0 125 1.1 0.7 60° 3 51
|
L >
C Detail A

D

Beschichtung | P | M S H
1500 MTS8 ® ) [ o ® | <50 HRc

Bestellcode d D | H B Al L
der Nuten

MC 0303 C12 A150 3 3.0 12.0 06 2.2 3 39
MC 0404 C16 A150 4 40 16.0 0.8 3.0 3 51
MC 0404 C16L A150 4 40 16.0 0.8 3.0 3 105
MC 0505 C20 A150 5 5.0 20.0 1.0 38 3 51
MC 0505 C20L A150 5 5.0 20.0 1.0 3.8 3 105
MC 0606 C24 A150 6 6.0 24.0 1.0 38 3 58
MC 0606 C24L A150 6 6.0 24.0 1.0 38 3 105
MC 0808 C28 A150 8 8.0 28.0 1.0 38 3 64
MC 0808 C28L A150 8 8.0 28.0 1.0 3.8 3 105

Bestellbeispiel: MC 0303 C12 A150 MT8
@ Erste Wahl O Alternative




Mini-Senkwerkzeuge &.C.PT

o e

, ——

Detail A
Beschichtung | P M S H
Winkelstirnfrd ° MTS e o e | 0| e [<50HRc
Inkeistirnfraser 45
Bestellcode d D | H a el L
der Nuten
MC 03015 C4 A45 3 1.5 4.5 0.3 45° 3 39
MC 0302 C6 A45 3 2.0 6.0 0.4 45° & 39
MC 03025 C7 A45 3 2.5 7.5 0.5 45° 3 39
MC 0303 C12 A45 3 3.0 12.0 0.6 45° 3 39
MC 04035 C14 A45 4 3.5 14.0 0.7 45° 3 51
MC 0404 C16 A45 4 4.0 16.0 0.8 45° S 51
MC 05045 C18 A45 5 4.5 18.0 1.0 45° 3 51
MC 0505 C20 A45 5 5.0 20.0 1.1 45° 3 51
MC 06055 C22 A45 6 55 22.0 1.2 45° 3 58
MC 0606 C24 A45 6 6.0 24.0 1.5 45° S 58
Eine Schneidkante @ Erste Wahl O Alternative

Bestellbeispiel: MC 0303 C12 A45 MT8

Mini Senk-Werkzeuge Set

Set Beschreibung: Set KMC

Inhalt Stk.

MC 0303 C12 A90
MC 03025 C6 A90
MC 0404 C10A90
MC 04035 C9 A90
MC 05045 C11 A90
MC 0606 C24 A90

— e s




&.CPT Mini-Senkwerkzeuge

VHM Radius Schaftfrdser

Besonderheiten
® Werkzeuge flir unterschiedliche Radiusbearbeitungen
® 2, 3 oder 4 Schneiden

® Zylinderschaft DIN6535-HA

Hartmetallqualitdt: CR3
Ultra-Fine-Hartmetall-Klasse mit hoher Harte und Zahigkeit sorgen
flr hohe Schneidkantenstabilitat und Verschlei3festigkeit.

Eine neue Generation von PVD-Beschichtungen fiir leistungsstarke
Schnittanwendungen.

DETAIL A Beschichtung | P | M e H
CR3 ° ° ) o ® |[<50HRc

Bestellcode d D | R w ro.of L
MC 0302 B8 R02 3 2.0 8.0 0.2 1.4 2 38
MC 03025 B9 R03 3 25 9.0 03 1.6 2 38
MC 03025 B10 R04 3 25 10.0 0.4 2.0 2 38
MC 0303 B12 RO5 3 3.0 12.0 05 22 2 38
MC 0605 C20 RO5 6 5.0 20.0 05 25 3 57
MC 0605 C25 R06 6 5.0 25.0 06 27 3 57
MC 0606 C30 RO8 6 6.0 30.0 0.8 33 3 57
MC 08065 C35 R10 8 6.5 35.0 1.0 37 3 63
MC 08075 D35 R12 8 75 35.0 12 41 4 63
MC 10085 D35 R15 10 8.5 35.0 15 49 4 72
MC 1009 D35 R18 10 9.0 35.0 1.8 56 4 72
MC 1010 D35 R20 10 10.0 35.0 20 6.0 4 72
MC 1211 D35 R25 12 11.0 35.0 25 75 4 83
MC 1212 D35 R30 12 12.0 35.0 3.0 85 4 83

Bestellbeispiel: MC 0303 B12 RO5 CR3 @ Erste Wahl O Alternative




Mini-Senkwerkzeuge &.C.PT

Kegelsenker Vollhartmetall-Fasenfriser

Besonderheiten

e Werkzeuge fiir 45° und 30° Anfasen und Entgraten
e Vier Schneiden
e Zylinderschaft DIN6535-HA (Weldon-Schaft auf Anfrage erhaltlich)

Hartmetallqualitaten

CR3 Ultra-Fine-Hartmetall-Klasse mit hoher Harte und Zahigkeit sorgen
fir hohe Schneidkantenstabilitat und Verschleil3festigkeit.
Eine neue Generation von PVD-Beschichtungen fiir leistungsstarke
Schnittanwendungen.

K20 Unbeschichtete Feinstkornqualitat fir Aluminium und
Nichteisenmetalle, rostfreien Stahl und Titan.

Beschichtung | P | M - S H

CR3 ) ® ) ) ® | <58 HRc
K20 ° [ ) o

Bestellcode d D R L Al S a

Nuten

MCO03 D A60 3 0.2 2.4 38

MCO04 D A60 4 0.3 3.2 50

MCO05 D A60 5 0.4 4.0 50

MCO06 D A60 6 0.5 4.8 57 4 60°

MCO08 D A60 8 0.6 6.4 63

MC10 D A60 10 0.8 8.0 72

MC12 D A60 12 1.0 9.5 83

MCO03 D A90 8 0.2 1.4 38

MCO04 D A90 4 0.3 1.8 50

MCO05 D A90 5, 0.4 2.3 50

MCO06 D A90 6 0.5 2.7 57 4 90°

MCO08 D A90 8 0.6 3.7 63

MC10 D A90 10 0.8 4.6 72

MC12 D A90 12 1.0 5.5 83

Bestellbeispiel: MC04 D A90 K20 @ Erste Wahl O Alternative

B15-7




&.CPT Mini-Senkwerkzeuge

Technischer Teil

Mini Senk-Werkzeuge
Schnittdaten

Vorschub mm/Zahn
ISO Material Ve Schnittdurchmesser = D

m/min
©15| @2 | @3 | @4 | @5 | @6 | @7 | @8 | @9 | @10 | @12 | @14 | @16

Niedrig- und Mittel-Legierter i
Kohlenstoffstahl <0.55%C 60-120 | 0.03 |0.04| 0.05|0.06 | 0.08  0.09 | 0.10 |0.11|0.11 | 0.11 | 0.12|0.13 | 0.13
P Hoch-Legierter

Kohlenstoffstahl =0.55%C 60-90 |0.02|0.04| 0.04]0.06 0.06|0.07|0.080.090.100.10 | 0.11 | 0.12 | 0.13

'\‘/‘;?é%rttjr:;;:gm 50-80 |0.02|0.03| 0.04|0.04|0.04|0.05 | 0.05 0.060.06]0.07 | 0.08 | 0.09 0.10
Rostfreier Stahl, ferritisch 70-100 | 0.01 | 0.02| 0.03| 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.08 | 0.09
u Rostfreier Stahl, austenitisch 60-90 |0.010.02| 0.03|0.04|0.04|0.04|0.05|0.060.06 0.07 0.080.08 0.09
Stahlguss 70-90 | 0.02|0.03 | 0.04|0.04|0.04 | 0.05 0.05 | 0.06 | 0.06|0.07 | 0.08 | 0.09 0.10
Gusseisen 40-80 |0.03|0.04| 005/ 0.06|0.08]|0.09 010 0.11|0.11 0.1 |0.12 0.3 0.13

Aluminum <12%Si, Kupfer 100-200 |0.03 | 0.04 | 0.05/ 0.06 | 0.08 | 0.09 | 0.10 | 0.11 | 0.11 | 0.11 | 0.12 | 0.13 | 0.13
Aluminum >12% Si 60-140 |0.02 |0.02 | 0.03| 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.10
Kunstoff, Bronze, Messing 50-200 |0.06|0.08| 0.08/0.10 | 0.11 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.14 | 0.14

S Nickellegierung,
Titanlegierung

H | Geharteter Stahl, 45-50 HRc 60-70 |0.020.03| 0.04|0.040.04 |0.04|0.05|0.05|0.06 | 0.06 0.060.07|0.08

20-40 |0.020.02| 0.03| 0.03|0.04 |0.04 | 0.04 | 0.04|0.05|0.05 0.05|0.06 | 0.06




Mini-Senkwerkzeuge &.C.PT

Vollhartmetall Radiusfrdser

Anwendungsbeispiel
[
Schnittdaten
' Ve Fz [mm/Zahn]
ISO Material (m/min)
01-02 03-04 06-08 210-012 016

Niedrig- und Mittel-Legierter
Kohlenstoffstahl <0.55%C 60-70 0.010 0.012 0.015 0.020 0.030
Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl

P >0.55%C 40-60 0.010 0.012 0.015 0.020 0.030
LD Sl 30-40 0010 | 0012 | 0013 | 0017 | 0025
Vergltungsstahl
Rostfreier Stahl, ferritisch 20-30 0.007 0.010 0.010 0.015 0.020

M
Rostfreier Stahl, austenitisch 20-30 0.007 0.010 0.010 0.015 0.020
Stahlguss 20-30 0.007 0.010 0.010 0.015 0.020
Gusseisen 30-40 0.010 0.012 0.013 0.017 0.025
Aluminum =6%Si, Kupfer 70-100 0.012 0.012 0.015 0.020 0.030
Aluminum >6%Si 90-150 0.012 0.012 0.015 0.020 0.030
Kunstoff, Bronze, Messing 100-150 0.015 0.025 0.030 0.040 0.050
Nickellegierung, Titanlegierung 15-30 0.007 0.010 0.010 0.015 0.020
Geharteter Stahl, 45-50 HRc 20-40 0.007 0.010 0.013 0.017 0.025




&.CPT Mini-Senkwerkzeuge

Kegelsenker

Schnittdaten

Ve Vorschub
ISO Material : d fz
(m/min) mm/Zahn
Niedrig- und Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl 120 - 240
<0.55%C ) J3-04 0.04 - 0.06
P | Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl =0.55%C 80 - 180
J5-06 0.05-0.07
Legierter Stahl, Vergltungsstahl 50-120
Rostfreier Stahl, ferritisch 70 - 100 o8 0.06-0.08
M
Rostfreier Stahl, austenitisch 60 - 140 @10 0.07 - 0.10
Stahlguss 70-100
a12 0.08 - 0.15
Gusseisen 80 - 160
Aluminum =6%Si, Kupfer 150 - 500
Aluminum >6%Si 100 - 250
Kunstoff, Bronze, Messing 80 - 200
Nickellegierung, Titanlegierung 30 - 90
Geharteter Stahl, 45-50 HRc 60 - 70
H
Geharteter Stahl, 51-58 HRc 50 - 60




Verzahnungsfrasen ‘ B16

Demonstration

Inhalt: Seite: Inhalt: Seite:
Einflihrung 2 CMT- mit mehreren Nuten 3
U-Typ Wendeplatten und Halter 2 V-Typ Wendeschneidplatten und Halter 4
Mini-Gewindefraser - MTI 3 Anfrage zum Verzahnungsfrasen 4
CMT- Vertikal Gewindefrasen 3




&.CPT Verzahnungsfrasen

Verzahnungsfrasen

CPT prasentiert neue innovative Werkzeuge fur die Herstellung von Zahnradern,
Steckverzahnungen und Zahnstangen. Wir bieten vielseitige Lésungen nach
Kundenwunsch an und haben ein breites Spektrum von Wendeplatten in verschiedenen
Geometrien und Beschichtungen.

Profile nach DIN 5480, DIN 3960, ASA B5.15-1950 Standards.

Die CPT Verzahnungsfraslinie basiert auf unseren
Standard Werkzeughalter. Die Sonder-Wendeplatten
werden nach Zeichnung angefertigt und fiir jede einzelne
Anwendung optimiert. Wir sind sehr flexibel und kénnen
kurze Lieferzeiten garantieren. Alle Profile sind komplett
und sehr prazise geschliffen

Walzenfraser

Hohe Flexibilitat

® Das gleiche Werkzeug kann fur verschiedene
VerzahnungsgréBen und Profile benutzt werden.

e Eine Vielfalt von Produktionsoptionen
an Bearbeitungszentren, Multi-Task und
CNC 5- Achs-Maschinen.

® |n den meisten Fallen kdnnen die Komponenten mit
nur einer Aufspannung bearbeitet werden.

U-Typ Wendeplatten und Halter

® Wendeplatten mit bis zu 3 Schneidkanten.
® Mehrere Nuten.
@ Fir relativ groBe Profile und Hochleistungsschnitte.

e Die Plattensitze sind sehr prazise hergestellt und
garantieren deshalb nur kleine Ausléufe..




Verzahnungsfrasen &.C.PT

Mini Gewindefraser — MTI

® VHM-Wekzeug flr eine hohe Genauigkeit und Stabilitat.
e FUr kleine und mittlere Profile.

e 3 bis 6 Schneidkanten.

e GroBe Auswahl an Hartmetallbeschichtungen.

CMT - Vertikales Frasen

® Vertikaler Verzahnungsfraser mit Wendeschneidplatten.
e 3 bis 4 Schneidkanten.

e Mit Standard Stahl- oder VHM-CMT Halter zu benutzen.
e Mit Innenkihlung.

CMT mit mehreren Nuten

e Mehrere Nuten (6 bis 8) flr hohe Leistungen.
e Weicher Schnitt.

e Mit Standard Stahl- oder VHM-CMT Halter zu benutzen.
e Mit Innenkuhlung.
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&.CPT Verzahnungsfrasen

V-Typ Wendeschneidplatten und Halter
® Wendeplatten mit bis zu 3 Schneidkanten.

® Die Plattensitze sind sehr prazise hergestellt und
garantieren deshalb nur kleine Auslaufe.

Anfrage zum Verzahnungsfrasen

Jede Anfrage hat seine eigene Geometrie und Spezifikationen. Um
Ihnen die beste Lésung zu bieten, bendtigen wir folgende Daten:

e Verzahungsstandard

e Eine vollstandige Zeichnung der angeforderten Verzahnung mit den
folgenden Spezifikationen:
- Form des Zahnes
- Anzahl der Z&hne
- AuBendurchmesser, Flankendurchmesser und Kerndurchmesser
- Qualitatsanforderungen
- Materialangabe

e Bevorzugte Losung: VHM Werkzeug oder Wendeplatten mit Halter.
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\CPT

A Prizisions Werkzeuge

CPT GmbH
Danziger Stral3e 1
71691 Freiberg am Neckar
Tel: +49 (0) 7141/ 14239-00, Fax: +49 (0) 7141/ 14239-20
E-Mail: info@cpt-werkzeuge.de | www.cpt-werkzeuge.de
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