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VHM-Gewindefraser éC.P. 1.

AMT - Vollhartmetallfraser
fur die Aluminiumbearbeitung

C.P.T. fiihrt eine neue VHM - Linie, zur Aluminiumbearbeitung ein.

Bei der HSC-Bearbeitung von Aluminium werden Werkzeuge ben6tigt,

welche eine hohe Oberflachengiite, effiziente Spanabfiihrung, Resistenz

gegenuber Kantenbruch und eine geringe Anhaftung des klebrigen
Material an der Schneide bieten.

Eigenschaften:
e Optimierte Hartmetallqualitat fiir Aluminium, GuB und rostfreie Stahle

e Mit zylindrischem Schaft (Weldonschaft auf Nachfrage maglich)

e Mit Innenkiihlung

e Eine unbeschichtete, scharfe Schneidkante

® Hohe Gewindequalitat

e Das Werkzeug kann fiir Rechts - und Linksgewinde benutzt werden
® Zusatzliche Fraser mit Schneide zum Anfasen

Inhalt: Seite:

Produktbezeichnung

ISO - mit Innenkiihlung

ISO - mit Innenkihlung und Senkfase
UN - mit Innenkiihlung

UN - mit Innenkihlung und Senkfase
Schnittdaten
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VHM-Gewindefraser

Produktbezeichnung
VHM-Gewindefrdser - Bestellcode

AMT) 06

04| C| 10) 0.8) ISO K20

-C
Aluminium- Schnittdurchmesser Ungefahre . ; .
Gewindefraser 03=3mm Schnitdange Gewindesteigung (Sc/rlrr\]?::: nz)um
\ \/
Schaftdurchmesser Gewindeprofil: Hartmetall
_ ISO Qualitat:

03 = 3mm
06 = 6mm V UN K20
08 = 8mm Anzahl der
10 = T0mm Schneiden
12 = 12mm C=3
14 = 14 mm D=4
16 = 16 mm E=5




VHM-Gewindefraser éC.P. 1.

ISO Mit Innenkiihlung

Werkzeuge zur Herstellung von
Innengewinden

Gewindelange: 2xD

Qualitat] P [ M H s | H

kKo O | O | @ e | e
St?:]gnt]mg gpcn)b fgfn Bestellcode d D Ar&fa?hl [ L

Schneiden

05 M3 M4 | *xAMT03024C6 0.5 1SO 3 2.4 3 68 39
0.5 M5 AMT 06043C10 0.5 ISO 6 4.3 3 108 | 58
0.7 M4 AMT06031C8 0.7 ISO 6 3.1 3 88 58
0.75 M6 AMT 0605C13 0.75ISO 6 5.0 3 131 | 58
0.8 M5 AMT0604C10 0.8 ISO 6 4.0 3 108 = 58
1.0 M6 AMT 06048C13 1.0 ISO 6 4.8 3 135 | 58
1.0 M10 AMT0808D21 1.0 ISO 8 8.0 4 215 | 64
1.25 M8 M10 AMT 08064C16 1.25 ISO 8 6.4 3 169 | 64
15 M10 AMT0808C21 1.5 ISO 8 8.0 3 218 | 64
15 M14 AMT 12112D29 1.5 ISO 12 1.2 4 203 | 84
1.75 M12 AMT 10095D25 1.75 SO 10 9.5 4 254 | 73
2.0 M16 M17 AMT14126D35 2.0 ISO 14 12.6 4 350 | 83

* ohne Innenkiihlung

ISO wit Innenkiihlung und Senkfase

Werkzeuge zur Herstellung von
Innengewinden P

45°
DETAIL A

Gewindelange: 2xD
Qualitat] P M B H
K20 | O o ° ° °
. Anzahl
Steigung M M Bestellcode d | D | Df | der | fooL
mm grob fein Schneiden
0.8 M5 AMT 0604C10 0.8 ISO-C 6 | 40 | 53 3 108 | 115 | 58
1.0 M6 AMT 08048C131.0 ISO-C 8 4.8 6.4 3 13.5 143 | 64
1.25 M8 M10 AMT10064C16 1.251SO-C | 10 | 6.4 | 83 3 169 | 179 | 73
15 M10 AMT1208C21 1.5 ISO-C | 12 | 80 | 10.4 3 |21.8 | 230 | 84

@ Erste Wahl O Alternative
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UN Mit Innenkiihlung

Werkzeuge zur Herstellung von
Innengewinden

Gewindeldnge: 2xD
Qualtat] P [ M H s | H
K20 | O o ° ° °
St‘ﬁgplfng UNC UNF UNEF Bestellcode d D Arﬁhl I L
Schneiden

32 8 10 12 AMT 06032C9 32UN | 6 3.2 3 91 | 58
28 1/4 AMT 06052C1428 UN | 6 5.2 3 14.0 | 58
24 3/8 9/16-5/8 | AMT 0808D20 24 UN | 8 8.0 4 206 | 64
20 1/4 AMT 06048C1420 UN | 6 4.8 B 146 | 58
20 7116 AMT 10092C23 20 UN | 10 9.2 3 235 | 73
18 5116 AMT 0606C17 18UN | 6 6.0 3 176 | 58
18 9/16-5/8 |11/8-15/8/ AMT1212D30 18UN | 12 | 120 4 303 | 84
16 3/8 AMT 08074C21 16 UN | 8 7.4 3 214 | 64
16 3/4 AMT 1616E38 16 UN | 16 | 16.0 5 38.9 | 105

UN wit Innenkiihlung und Senkfase

Werkzeuge zur Herstellung von

Innengewinden J—

DETAIL A

Gewindeldnge: 2xD
Qualitat] P M S H
K20 | O o) ° ° °
. Anzahl
S‘eT'%‘I‘”g UNC | UNF | UNEF Bestellcode d D | Df der | If L
Schneiden
20 1/4 AMT 08048C1420UN-C | 8 | 48 | 6.8 3 146 | 156 | 64
18 5/16 AMT 1006C17 18 UN-C | 10 | 6.0 | 8.4 3 17.6 | 188 | 73
16 3/8 AMT 12074C21 16 UN-C | 12 | 7.4 |10.0 3 214 | 227 | 84

@ Erste Wahl O Alternative




VHM-Gewindefraser éC.P. 1.

Schnittdaten

Qualitat K20: Unbeschichtete Hartmetall-Qualitat fir Aluminium, NE-Metalle, rostfreien Stahl und GuReisen.

Schnittge- Zahnvorschub mm/Zahn
Stz!lﬁgart Materialien schwindigkeit Schnittdurchmesser = D
m/min D=4 4<D<9 D=9
Niedrig- & Mittel-Legierter ) ) ) )
Kohlenstoffstahl < 0 55%C 50-140 0.005-0.03 0.01-0.05 0.02-0.10
P | Hoch-legierterKohlenstoffstahl | 4430 | 0.005-002 | 001004 | 002-0.09
=0.55%C
Legierter Stahl
Edelstahl - Ferritisch 40-120 0.005-0.02 0.01-0.04 0.02-0.09
M Edelstahl - Austenitisch
Stahlguss 70-120 0.005-0.03 0.01-0.05 0.02-0.10
Graugruf3 50-120 0.005-0.03 0.01-0.05 0.02-0.10
Aluminiumknetlegierung 130-250 0.005-0.04 0.01-0.06 0.02-0.13
Aluminiumguss,Vergutet 80-180 0.005-0.04 0.01-0.06 0.02-0.13
Nichtmetallische Werkstoffe 80-180 0.005-0.04 0.01-0.06 0.02-0.13
Nickel- und Titanlegierungen 20- 80 0.005-0.02 0.01-0.04 0.02-0.09
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A Prizisions Werkzeuge

C.P.T.GmbH
LilienthalstraB8e 3, 70825 Korntal-Muenchingen, Germany
Tel: +49 (0) 711 814 7730, Fax: +49 (0) 711 814 77320

E-Mail: info@cpt-werkzeuge.de

Homepage: www.cpt-werkzeuge.de
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