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VHM-Gewindefriser

VHM-GEWINDEFRASER

Hartmetallgualitat: MT7

Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit TIAIN-
Mehrfachbeschichtung (ISO K10-K20), bei
mittlerer und hoher Schnittgeschwindigkeit
einsetzbar, generell fir alle Werkstoffe.

Vorteile:

* Spiralgenutet

* Das Gewinde wird in nur einem Arbeitsgang
hergestellt.

* Spannuten erlauben einen weichen Schnitt.

% Kirzere Maschinenzeiten durch mehrere (3-6)
Schneiden.

% Schnittdurchmesser von 2.2 mm aufwérts.

* Durchgangs- und Sacklochgewinde.

* Langere Standzeit durch spezielle Mehrfach-
Beschichtung.

% Ein Werkzeug kann fir eine Vielfalt von
Werkstoffen eingesetzt werden.

% Hervorragende Oberflachengiite.

% Geringer Schnittdruck erlaubt die Bearbeitung
dinnwandiger Werkstlicke.

* Ein Werkzeug fiir Rechts- und Linksgewinde.

VHM-Gewindefrdser mit Innenkiihlung

* Das Kuhlmittel bringt die Spéne aus der Bohrung

* Die Standzeit wird verlangert.




‘ C.PT. VHM-Gewindefriiser

Werk_zeug;e_ zurH erm;llung-

Mit Innenkiihlung ~ on Tmensevinden,

%—M ‘I_!\_J_I_ o I, _Emzahlder

. mm grob  fein Hostplioace 4 D schneiden ! ‘ L
05 5> 5 MTBOB038CI005 ISO| 6 | 38 3 103 | 58
0.7 M4 = 5 MTB06031C7 07 ISO| 6 3.1 8 7.4 58
0.75 > 6 MTB06045C100751SO 6 | 45 3 101 58
08 M5 5= 6 MTB0B038CO 08 ISO| 6 | 38 3 92 58 |
10 Me = 7 MTB0G046CI010 ISO| 6 | 46 3 105 58
1.0 M6 | &= 7 | MTB06046C14 1.0 ISO| 6 4.6 3 145 | 58
1.0 &> 9 MTBOB0GCI2 10 ISO| 6 | 60/ 3 125 58
1.0 =10 MTBOB0BD16 1.0 ISO| & 80 4 165 64
1.25 5 M8 | 5=10 MTBOG0GC14 1.25IS0 6 60 3 144 58 ‘
125 | M8 =10 MTBOGO6CI9 12510 6 | 60 3 19.4 58
1.5 M10 | 5=12 | MTB08078C1715 ISO| 8 78 3 | 170 64
15 M10 | 5212  MTB08078C2415 ISO| 8 78 3 248 | 76
1.5 =14 MTB1010D21 15 IS0 10 100 4 218 73
5 | Z5=16 |MTBI212D26 15 1ISO| 12 120 4 | 263 84
15 5220 | MTB1616F33 15 ISO| 16 160 6 338 105
175 | Mi2 | =12 | MTB1009C20 1.75(SO 10 | 9.0 3 201 73 |
175 | M12 | &5=12 MTB1009C28 1.751S0 10 90 3 289 73
2.0 M14 |;zsz15 MTB1010C27 20 ISO 10 (100! 3 270 | 73
2.0 Mi6  @5=17 MTB12118D27 20 ISO | 12 (118 4 270 84
20 | M16 =17 MTB12118D3920 ISO 12 118 4 39.0 | 105 |

. 20 5226 MTB2020F41 20 ISO 20 200 6 410 | 105 |

25 | M0 2222 MTBI6ISES 25 ISO 16 150 5 338 105

25 | M20 5222 MTBIGISE4S 25 1SO 16 150 5 | 488 105
3.0 M24 | 5225 MTB2018D40 3.0 ISO| 20 |1a.0 4 | 408 ‘ 105
3.0 M24 | 5=25 MTB2018D58 30 ISO 20 180 4 585 | 120
30 | M27 =27 MTB2020D43 30 ISO 20 200 4 f 435 | 105 |

BESTELLBEISPIEL: MT 08078C17 1.5 ISO MT7




')\. C.PT. VHM-Gewindefriser

Das ;rleicl;e We;krzelué fiir _

Innen & Aufien gewinde
Bestelicode d iom vl LN (RS —‘
28 G1/8 MTOB06CO 28 W | 6| 60 3 95 58 |
19 G1/4-3/8 MT0808C1419W | 8 80 3 140 | 64
14 G1/2-7/8 MT1212D19 14 W | 12 I12.0' 4 19.0 | 84
o4 G1/2-7/8 MT1212D26 14 W 12 120 4 | 263 | 84
| G1-11/2 MTi212C2411W 12 120 3 242 | 84
1 G1-3 MT1616038 11 W | 16  16.0 4 38.1 | 105 |
11 G=1 MT2020E47 11 W | 20 200 5 473 | 105 |

BESTELLBEISPIEL: MT 1212D19 14 W MT7

<O

._Das gle_icﬁe Wérkéeug fu;-

Mit' Innenkiihlung Innen &Auﬁen gewinde
EG 7ol Standard Bestellcode d |Scfhnelde:1 L |
| 28 Gi/8 MTB08078C1428W 8 7.8 3 141 64
; | 49 G1/4-3/8 MTB1010D16 19W 10  10.0 4 167 | 73
h 14 G1/2-7/8 MTB1616E26 14 W | 16 | 16.0 | 5 26.3 105 -]
1 11 G=1 MTB1616D38 11W @ 16 16.0 | 4 38.1 | 105 i
£ 1 11 G=1 MTB2020E47 11W 20 20.0 5 47.3 | 105
fj BESTELLBEISPIEL: MTB 1010D16 19 W MT7




VHM-Gewindefriser

 Werkzeuge zur Herstellung

von Innengewinden
Steigung | o | une | UNEF | Bestelicade dTD Anzah derl | | L—‘
Génge/Zoll ' . ' Schneiden !
40 5 MT06025C6 40UN 6 25 3 60 58
32 10 12 | MT06032C6 32UN 6 | 32| 3 68 58
28 s MTOB04C11 28UN| 6 40 3 113 58
28 7/16-1/2 MTOB06C14 28 UN| 6 60 3 141 58 |
24 5/16 | MTOB05C14 24 UN. 6 | 50 3 143 58
24 3/8-5/8 MT0807C21 24 UN 8 7.0 3 206 64
20 1/4 . MT06045C12 20UN 6 & 45 3 121 58
20 7/16-172 MT0807C21 20UN 8 70 3 210 64
20 3/4-1 | MTi1212E27 20 UN 12 |12.o‘ 5 273 | 84
18 516 MT0B05C14 18UN| 6 50 3 148 | 58
18 9/16-5/8 11/8.15/8 MT1010D26 18 UN| 10 /100 4 261 73
16 38 MTO606C16 16 UN| 6 | 60 3 167 58
16 3/4 MT1212D31 16 UN 12 120 4 |810| 84
14 7118 MT0807C20 14UN 8 7.0 3 209 | 64
14 718 MT1615E37 14UN 16 150 5 872/ 105
13 12 | MTog08C22 13 UN! 8 80 3 225 64
12 9/16 | MT1010C26 12 UN 10 10.0 3 265 73
[ 42 1412 MT1616E41 12UN| 16 (160 5 413 105
| 5/8 MT1010C28 11UN 10 100 3 289 73
10 3/4 | MT1212C3¢ 10UN| 12 120 8 343 84
9 718 | MT1615C38 9 UN 16  15.0 3 38.1 105
8 1 | erimocas g on| 1 160 3 429 105
L7 41814 | MT2020D45 7UN 20 200 4 453 105

BESTELLBEISPIEL: MT 1615E37 14 UN MT7

Fir VHM - Gewindefraser mit Innenkithlung siehe nachste Seite

)




VHM-Gewindefriser

{SHEMI IS

R

ST T

' W;rkz;;; zur Herste liungr

Mlt Inn en kuh lung von Innengewinden
Gm" uNe | UNJ UNEF Bestellcode ¢ | o |fEtiga] =
32 8 10 = 12 | MTB06032C6 32UN | 6 3.2 3 6.8 53‘
28 ‘ 1/4 MTB0605C11 28UN | 6 | 5.0 3 13| 58 |
28 716-1/2 | MTBOB0BC14 28UN | 6 6.0 3 14.1| 58
24 5/16 MTBO8066C1424UN | 8 6.6 3 143 64
T F o 3/8-5/8  MTBOS0SD2! 24UN | 8 | 80 4 | 206 64
20 1/4 MTBO6047C1220UN | 6 | 47 3 12.1 58‘
20 716 | MTB0B0SC21 20UN 8 80 3 210 64
20 172 MTB1010D22 20UN | 10 (100 4 223| 73|
. 20 3/4-1 | MTB1212E27 20UN | 12 12,0 5 273 84
18 5/16 MTB06056C14 18UN = 6 | 56 3 148 58
. 18 9/16-5/8 11/8-15/8| MTB12113D26 18UN | 12 |11.3| 4 261 84
16 3/8 1 MTBOSOE7C16 16UN | 8 | 67 3 167 64
] 18 a4 | MTB1212D31 16UN | 12 120/ 4 310 84
14 7116 MTBO08077C20 14UN | 8 | 77| 3 209 64
14 7/8 MTB1616E37 14UN | 16 160 & 37.2; 105
13 1/2 MTB10092C2213UN | 10 | 9.2/ 3 225 73
12 9116 MTB12105C26 12UN | 12 [10.5 3 265 84
12 1-11/2 | MTB1616E41 12UN | 16 iw‘.o 5 413 | 105
11 5/8 MTB12114C28 11UN | 12 114 3 289 84
10 3/4 MTB16144D34 10UN | 16 144 4 343 | 105
9 e | ;MTB161GC3_B- 9UN 16 160 3 381|105
8 1  MTB20195D42 8UN 20 195 4 429 | 105
7 118-41/4 !  MTB2020D45 7UN 20 200 4 453 105

BESTELLBEISPIEL: MTB 1212D31 1

6 UN MT7




f C.PT. VHM-Gewindefrdser

" Das gleiche Werkzeug fiir |
Innen & Aufen gewinde

| Anzahl der

GmIE Standard ! Bestelicode a | o (SEATEe 0 [ L
28 RC1/8 MT0606C9 28 BSPT 6 60 3 | 95 58

‘ 19 RC1/4-3/8 MTO0808C14 19 BSPT 8 80 8 140 64
14 RC1/2-7/8 MT1212D19 14BSPT 12 (120 4 191 84
Con RC1-2 MT1616D28 11 BSPT J1s 160 4 289 105
—— | i

A" i . : e
e BESTELLBEISPIEL: MT 1616D28 11 BSPT MT7

/."

‘ Das gleiche Werkzeug fiir |
; 'l Innen & Aufen gewinde
Mit Innenkiihlung e & Aien gowin
Steigung i ' . Anzahi der| '
GangerZoll Standard Bestellcode d | D | Schneiden| I L ‘
28 RC1/8 MTBOBO78C1428BSPT | 8 | 78 8 | 141 64
19 RC1/4-3/8 MTB1010D16 19BSPT | 10 100 4 167 78
14 RC1/2-7/8 MTB1616E26 14BSPT | 16 160 5 | 263 105
1 RCi2 | MTBi616D28 11BSPT 16 160 4 289 105

BESTELLBEISPIEL: MTB 0807D14 28 BSPT MT7

Fir Vorbearbeitung siehe konische VHM - Schaftfraser Seite 12
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VHM-Gewindefrdser

VHM-GEWINDEFRASER ZUR
HERSTELLUNG VON AUBENGEWINDEN

Vorteile:

* Hervorragende Oberfliichenglite
* Klrzere Maschinenzeiten durch mehrere (3-6) Schneiden

g’_ Werkzenge zur Herstellung ]

| von Auflengewinden '|

Il S"’r;%’“g- Bestellcode d D ‘g;f::: d‘::r: | L ‘

1.0 EMT1010D161.0 1SO = 10 | 10.0 4 165 | 73 ‘
1.0 EMT1212E20 1.0 1SO 12 | 120 5 205 @ 84
15 | EMT1010D1515 ISO 10 | 100 4 158 | 73
15  EMT1212D201.5 ISO 12 120 4 203 | 84
1756 = EMT1212D201.75ISO 12 120 4 201 | 84

2.0 EMT1010C17 2.0 1SO 10 10.0 3 17.0 73 ‘

2.0 EMT1212D21 2.0 1SO 12 12.0 4 21.0 84 l

BESTELLBEISPIEL: EMT 1010 D15 1.5 ISO MT7

!' Werkzenge zur H ersrellng y
( von Auflengewinden

' ' |
Steigung . Anzahl der :
Géinge/Zoll Bestellcade | D schneiden | ! Lo
. _ _ _
24 EMT1010D16 24 UN 10 100 4 164 @ 73
20 EMT1212E21 20 UN 12 120 | 5 21.0 84
18 EMT1212D20 18 UN 12 | 120 4 205 | 84
16 EMT1212D21 16 UN 12 | 120 4 214 | 84
14 EMT1212D20 14 UN 12| 120 4 209 @ 84
12 ' EMT1212D2012UN | 12 | 120 4 20.1 84
BESTELLBEISPIEL: EMT 1212 D20 18 UN MT7

)



| _ C.PT. | VHM-Gewindefréser

TECHNISCHER TEIL

o VorscEanfZahn

‘ Material Schnitigeschwindigkeit ) _ j

[ 02 @3 04 ﬂs o8 810 012 @14 916 920 @25 @30
Allgemeine Baustéhle 100-250 0.03 0.04 0.04 0;06i0.07‘0.08 0.09 D.1'1i0.12 0.15 0.18 0.21
‘Baustéhle (Hoch legiert) 110-180 0.020.030.03 u.o5jo.oaio.o7 0.08 0.09 0.10 0.12 0.15 0.18
Legierter Stahl, Vergltungsstah| 90-160 0.02 0.02/0.03 0.03 0.0410.05 0.05 0.06 0.07/0.08/0.10  0.11
Rostfreier Stahl 110-170 0.02 0.02 0.03/0.03,0.04 0.05 0.05 0.06 0.07 0.08 0.10 0.1
StahlguB 130-170 0.02 0.02/0.03 0. 03 0.04/0.05 0.05 0.06 0,07 0.08 0.10 0.11
| GuBeisen 70-150 0.03/0.04 0.04 0.06 0.07 0.08/0.09 0.11 0.12 0.15 0.18 021
| Aluminium 160-300 0.03 0.04 0.04 0.06 0.07 0.08/0.08| 0.11/0.120.15/0.18 0.21
Nickel- und Titaniumleglerungen 20- 80 0.02/0.02 0.02/0.03 0.03 0.03 0.03 0.04 0.04 0.04 0.05 0.05
Kunststoffe, Duroplaste, Thermoplastische 100-400 0.050.06 0.070.09 0.10/0.11/0.12 0.13/0.15 0.18 0.22 o.25f

* Fir Fraser mit langer Schneide ist die Vorschubrate auf 40% reduzieren.

Produkt-bezeichnung - Bestelicode

g O O

E = AuBen Schnittdurchmesser Anzahl der Ungeféhre Gewindeprofil
innankuhlung 04=4 mm Schneiden Schnittlange 1SO
. ool C=3 UN
Gewindefraser Schaftdurchmesser D=4 Gewindesteigung G
> o Q6=19 ran E=5 BSPT
08= 8 mm F=5 NPT
10=10 mm NPTE

D



Konische VHM Schaftfriser

KONISCHE VHM SCHAFTFRASER

Dieser Frdser ermoglicht die konische Vorbearbeitung von Innen und
Auflengewinden NPT, NPTF und BSPT.

Vorteile:

» Kirzere Maschinenzeit durch konisch vorbearbeitete Kerndurchmesser
oder AuBendurchmesser

= Verlangert die Standzeit der Gewindefraswerkzeuge

= GleichmaBiger Schnittdruck beim Gewindebearbeiten

;
I

AuBenbearbeitung Innenbearbeitung
Anzahl der ;
! d D | L Grosse
Bestellcode Jn— (o
NPT 1/8"- 1"
SC1085D24 10 85 | 24 | 73 4 NPTF 1/8"- 1”
BSPT 1/8°- 1
NPT 1/4"- 3
SC1210D32 12 | 10 | 32 | 84 4 NPTF 1/47- 3"
BSPT 1/4"- 3"

Hartmetallqualitat: MT7
BESTELLBEISPIEL: SC1085D24 MT7

D



a Gl Mini Gewindefriser

MINI GEWINDEFRASER

Hartmetallgualitat: MT7

Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit TIAIN-Mehrlagenbeschichtung (ISO
K10-K20), bei mittlerer und hoher Schnitigeschwindigkeit einsetzbar
generell fur alle Werkstoffe.

Diese Vollharmetall-Gewindefraser wurden speziell

fiir sehr kleine Innenbohrungen entwickelt. Hochgenau

geschliffene Werkzeuge in Verbindung mit TiAln

Mehrlagenbeschichtung auf Feinstkorn - Harmetall (MT7)

garantieren folgende Merkmale:

* Frasen ab GewindegréBe M1.4 X 0.3 (Kernloch 1.1 Durchmesser).

% Arbeitet mit hohen Schnittgeschwindigkeit.

% Kurze Bearbeitungszeit.

% Geringer Schnittdruck.

% Produktsicherheit bei Werkzeugbruch.

# Gewinde bis zur Schulter in Sackléchern moglich kein Freistich
erforderlich.

* Frasen in harten und hochvergiiteten Material moglich.

13)



Mini Gewindefrdser

I1SO Werkzeuge zur Herstellung
. - . : von Innengewinden
Fiir eine Gewindetiefe ab 2 x DI - como st
I T T = T T ]
Steigung | py Bestellcode d ‘ p |Anzahl der/ [ L |
mm ' | Schneiden _ [
0.4 M2 MTS06016C4 04 IS0 6 | 155 3 45 | 88 |
0.45 M2.2 | MTS06017C5 0451S0 6 | 1.65 3 50 58
0.45 M25 | MTS0602C5 0451S0 6 | 1.95 3 55 | 58
05 M3 MTS06024C6 0.5 IS0 | 6 | 235 3 65 | 58
0.6 M35  MTS06028C7 0.6 IS0 6 | 2.75 3 | 75 | 58
07 M4 MTS06031C9 0.7 I1SO| 6 | 3.10 3 90 58
0.8 M5 MTS06038C12 0.8 IS0 6 | 3.80 3 125 58
1.0 M6 MTS06047C14 1.0 1SO| 6 | 4.65 3 140 58
1.25 M8 MTS0606C18 1.251S0 | 6 | 5.95 3 18.0 | 58
1.5 M10 MTS08078C23 1.5 IS0 8 | 7.80 3 23.0 | 64
1.75 M12 MTS1009C26 1.751S0 10  9.00 3 260 | 73
20  Mi6 | MTS12118D3520 IS0 12 1180 4 350 84 [
25 | M20 MTS1615E43 25 IS0 16 1500 5 | 430 105
Fiir eine Gewindetiefe ab 3 x D1
[ : | | I - |
Steigung D1 Bestellcode ‘ d ‘ p [Anzahlder L
mm Schneiden

0.45 M25  MTS0602C7 0451S0 6  1.95 3 75 58
. 05 M3 MTS06024C9 0.5 IS0 6 ‘ 2.35 3 95 58
07 M4 MTS06031C120.7 1S0 6 | 3.10 3 125 58
0.8 M5 MTS06038C160.8 IS0 6 | 3.80 3 160 58
1.0 M6 MTS06047C201.0 IS0 | 6 | 4.65 3 ‘ 20.0 ‘ 58
1.25 M8 MTS0606C24 1.251S0 6 | 595 3 240 | 58 |
BESTELLBEISPIEL: MTS 06024C9 0.5 ISO MT7
¥

* Spezielle Entwicklung zur Herstellung von Zahnimplantaten und flir
allgemeine Anwendungen.

- Bearbeitung mdglich in Titan, Edelstahl aller Art, gehartetes und
vergiitetes Material und NE-Metall

- Passend fiir Hochgeschwindigkeitszentren (30.000 - 40.000 UPM)
und fiir Bearbeitungszentren (6.000 UPM und mehr)

D1
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