Tiny Tools

Demonstration

Y etallwerkzeuge fiir kleine Bohrungen

iese Werkzeuge sind speziell fiir die Hightech- , Medizintechnik und KIelnkompone
erkzeuge verfligen (iber einen Kiihlkanal entlang des Schaftes, wodurch das ittel direkt auf
die Schneide trifft, flir einen weichen Schnitt und die Spane wer ch entfernt.
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&.CPT, Miniatur-Werkzeuge

Produktbezeichnung
Miniatur-Werkzeuge - Bestellcodes

w7 L7 L Loz Yo Lo Y

M = Mini- R = Rechts Lange
Werkzeuge L = Links L5 = 5mm
C= CMR L10=10 mm
Y L15=15mm
Einsatzdurchmesser 22 =22 mm
3= 30mm L35=35mm
4= 40mm \ 7
5= 5.0mm
6= 6.0mm Spanbrecher
7= 7.0mm
Y 8= 8.0mm
T = Drehen 10=10.0 mm Y
P = Profilieren und Bohren Hartmetall-
Q = Profilieren und Bohren Y qua&;%ten:
| = Gewindeschneiden
. _ Innendrehen BXC
D = Gewindefreistich R0.2 = Spitzen-Radius 0.2 mm BMK
C = Anfasen . . *TNX
G = Anfasen Gewindeschneiden L
- o Teilprofile: A60, A55,
K = Radius Einstechen Vollprofile: ISO, UN, NPT, ACME, TR
F = Axial Einstechen .
N Breite
Z = Axial Einstechen B1.0=1.0 mm
X = Ruckwartsdrehen B1.5=1.5mm
U = Profildrehen B2.0=2.0 mm
W = Senken und Profildrehen

V = Axial Stechen
M = Multi task tool
B = Spanbrecher

*Nur fur CBR Einsatze erhaltlich




Miniatur-Werkzeuge &.C.PT

MTR Einsdtze Innendrehen mit Innenkiihlung

: I

Detail A

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

K20 oO|o| e
BXC e | o | ® O
)

R
D S H
o
. ‘ T o | o
L1 ! BMK [ e | O | e | @
D Bestellcode L L1 R F | Min.Bohrungs-| ey
durchmesser

MTR1 RO L6 39 6 0 0.5 1.0

3.0 MTR1 RO0.05L4 39 4 0.05 0.5 1.0 SIM ... H3
MTR1 RO0.05L6 39 6 0.05 0.5 1.0
MTR 1.2 RO L7 39 7 0 0.6 1.2

3.0 MTR 1.2 RO L9 39 9 0 0.6 1.2 SIM... H3
MTR 1.5 RO L6 39 6 0 0.7 1.5

3.0 MTR 1.5 R0.1 L6 39 6 0.10 0.7 1.5 SIM... H3
MTR2 RO L10 39 10 0 0.8 2.1
MTR 2 RO0.05L5 39 5 0.05 0.8 2.1
MTR2 RO0.05L10 39 10 0.05 0.8 2.1

3.0 MTR2 RO0.1 L10 39 10 0.10 0.8 2.1 SIM ... H3
MTR2 RO0.1 L15 39 15 0.10 0.8 2.1
MTR2 RO0.15L5 39 5 0.15 0.8 2.1
MTR 2 RO0.15L10 39 10 0.15 0.8 2.1
MTR 2.5 RO L10 51 10 0 1.0 2.5

4.0 MTR 2.5 R0.1 L10 51 10 0.10 1.0 2.5 SIM ... H4
MTR 2.5 R0.1 L15 51 15 0.10 1.0 2.5
MTR3 RO0.05L10 39 10 0.05 1.3 3.1
MTR3 RO0.05L15 39 15 0.05 1.3 3.1
MTR3 RO0.1 L10 39 10 0.10 1.3 3.1

3.0 MTR3 RO0.1 L15 39 15 0.10 1.3 3.1 SIM.... H3
MTR3 RO0.2 L10 39 10 0.20 1.3 3.1
MTR3 RO0.2 L15 39 15 0.20 1.3 3.1
MTR4 RO0.05L15 51 15 0.05 1.7 4.1
MTR 4 RO0.05L22 51 22 0.05 1.7 41
MTR4 RO0.1 L10 51 10 0.10 1.7 4.1
MTR4 RO0.1 L15 51 15 0.10 1.7 41

4.0 MTR4 RO0.1 L22 51 22 0.10 1.7 4.1 SIM ... H4
MTR4 RO0.2 L10 51 10 0.20 1.7 41
MTR4 RO0.2 L15 51 15 0.20 1.7 4.1
MTR4 RO0.2 L22 51 22 0.20 1.7 41
MTR4 RO0.2 L30 62 30 0.20 1.7 4.1

Fur weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41 @ Erste Wahl O Alternative




&.CPT, Miniatur-Werkzeuge

MTR Einsdtze Innendrehen mit Innenkiihlung

; S

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

- Detail A

A
D
L1 7
Min. Bohrungs-
D Bestellcode L L1 R F durchmessgr Halter
MTR 5 R0.05L15 51 15 0.05 2.1 5.1
MTR 5R0.1 L15 51 15 0.10 2.1 5.1
MTR 5R0.1 L22 51 22 0.10 2.1 5.1
MTR 5R0.1 L30 76 30 0.10 2.1 5.1
5.0 MTR 5R0.2 L10 51 10 0.20 2.1 5.1 SV Hs
MTR 5R0.2 L15 51 15 0.20 2.1 5.1
MTR 5R0.2 L22 51 22 0.20 2.1 5.1
MTR 5R0.2 L30 76 30 0.20 2.1 5.1
MTR 5R0.2 L40 76 40 0.20 2.1 5.1
MTR 6 R0.05 L15 51 15 0.05 2.8 6.1
MTR 6 R0.05 L22 51 22 0.05 2.8 6.1
MTR 6RO0.1 L15 51 15 0.10 2.8 6.1
MTR 6R0.1 L22 51 22 0.10 2.8 6.1
6.0 MTR 6R0.2 L15 51 15 0.20 2.8 6.1 SIM ... H6
MTR 6R0.2 L22 51 22 0.20 2.8 6.1
MTR 6R0.2 L30 58 30 0.20 2.8 6.1
MTR 6R0.2 L35 76 35 0.20 2.8 6.1
MTR 6R0.2 L40 76 40 0.20 2.8 6.1
. MTR 7 R0.2 L22 62 22 0.20 3.3 7.1 -
MTR 7 R0.2 L30 62 30 0.20 3.3 7.1
MTR 8R0.2 L15 64 15 0.20 3.8 8.1
8.0 MTR 8R0.2 L22 64 22 0.20 3.8 8.1 SIM ... H8
MTR 8R0.2 L35 76 35 0.20 3.8 8.1
10.0 MTR 10 R0.2 L35 73 35 0.20 4.8 10.1 SIM ... H10

Bestellbeispiel: MTR 4 R0.2 L15 BXC

Fur linke Ausfiihrung MTL statt MTR angeben
Fir weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41




Miniatur-Werkzeuge &.C.PT

CBR Miniatur-Werkzeuge
Profildrehen und Bohren mit spanbrecher
Der neue Spanbrecher in Kombination mit innerer

Kuhimittelzufuhr sorgt flr eine optimale Spankontrolle im
Schneidprozess.

Hervorragende LOsung fir die Bearbeitung
von rostfreien Stahlen, Superlegierungen und
anderen "schwierigen" Materialien.

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

Detail A

Beschichtung | P | M S | H
TNX e o | o o o o

D Bestellcode L L1 R H F Ng:rci?:;:gf Halter

40 | comamoarts | a1 | 18 | s | 04 | 1 | a1 | SM-w

50 | conanozies | a1 | 2o | 0s | oa | sa | a1 SIM .. H5

T T ——
Bestellbeispiel: CBR 5 R0.2 L15 TNX ® Erste Wahl O Alternative

Fir linke Ausfiihrung CBL statt CBR angeben
Flr weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41




&.CPT Miniatur-Werkzeuge

CMR Multi-Task Minuaturwerkzeuge

zum Bohren, Drehen, Plandrehen und Anfasen mit einem einzigen Werkzeug
— 604-‘
e T [ Pl

N
) ‘ ) - SL 7| e

\‘ *

RI/ J
Beschichtung | P | M S | H
BMK e o | e O | e o
D Bestellcode L L1 R F c Bohrungs- | | jter
durchmesser
CMR 4 R0.1 L10 51 10 0.1 1.8 1.1 4.0
4.0 CMR 4 R0.1 L15 51 15 0.1 1.8 1.1 4.0 SIM...H4
CMR 5 R0.2L10 51 10 0.2 2.1 1.3 5.0
=0 CMR 5 R0.2 L15 51 15 0.2 2.1 1.3 5.0 SIM...H5
CMR 6 R0.2 L12 58 12 0.2 2.8 1.5 6.0
. IM...H
6.0 CMR 6 R0.2 L18 58 18 0.2 2.8 1.5 6.0 S 6
Bestellbeispiel: CMR 6 R0.2 L12 BMK @® Erste Wah! O Alternative

Fur linke Ausfiihrung CML statt CMR angeben
*Der kleinste vom Werkzeug herzustellende Durchmesser.
Fir weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41

Demonstration




Miniatur-Werkzeuge &.C.PT

MXR Einsdtze Riickwdrtsdrehen

@ Min. Bohrungs-
L ) durchmesser

\\

o L
\ el
D ¥ /
T R H
B B« DetailA
F L] 1
Beschichtung | P [ M [N s | H
K20 oO|lo| e ]| O
BXC ®e o o | O | e | o
BMK e o o | O e | o
D Bestellcode L | L1 | B | R | H | F MnBohrungs e
durchmesser
4.0 MXR 4 RO.1 L10 51 | 10 | 1.3 | 010 05 | 13 3.1 SIM ... H4
MXR 4 R0.15 L10 51 | 10 | 13 | 015 | 08 | 1.7 41
4.0 MXR 4 R0.15 L15 51 15 1.3 0.15 0.8 1.7 41 SIM.. Ha
MXR 5 R0.2 L15 51 15 | 15 | 020 | 1.0 | 23 5.1
5.0 MXR 5 R0.2 L22 51 22 | 15 | 020 | 10 | 23 5.1 SIM ... HS
MXR 6 R0.2 L15 51 15 1.5 0.20 1.8 2.8 6.1
6.0 MXR 6 R0.2 L22 51 22 1.5 0.20 1.8 2.8 6.1 SIM.... He
Bestellbeispiel: MXR 4 R0.15 L15 BXC @ Erste Wahl O Alternative

Fir linke Ausfliihrung MXL statt MXR angeben
Flr weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41




&.CPT Miniatur-Werkzeuge

MPR Einsdtze Profildrehen und Bohren
S e

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

i L Y

|
J

D Beschichtung M
K20 o )
j BXC e ®© o O e o
BMK ®e o o O o o
D Bestellcode L L R H R R oy B ET e
durchmesser

MPR1 RO0.05L4 39 4 0.05 0.2 0.5 1.0

3.0 MPR1 RO0.05L8 39 8 0.05 0.2 0.5 1.0 SIM... H3
MPR 1.2 R0.1 L5 39 5 0.10 0.3 0.6 1.2

3.0 MPR 1.2 R0.1 L9 39 9 0.10 0.3 0.6 1.2 SIM.... H3
MPR 1.5 R0.05 L10 39 10 0.05 0.3 0.7 1.5

3.0 MPR 1.5 R0.1 L6 39 6 0.10 0.3 0.7 1.5 SIM ... H3
MPR 1.5 R0.1 L10 39 10 0.10 0.3 0.7 1.5
MPR2 RO0.05L10 39 10 0.05 0.5 0.8 2.1

30 MPR2 RO0.1 L10 39 10 0.10 0.5 0.8 2.1
MPR2 RO0.15L5 39 5, 0.15 0.5 0.8 2.1 SIM ... H3
MPR2 RO0.15L10 39 10 0.15 0.5 0.8 2.1
MPR 2 RO0.15L15 39 15 0.15 0.5 0.8 2.1
MPR 2.5 R0.1 L10 51 10 0.10 0.6 1.0 2.5

4.0 MPR 2.5 R0.1 L15 51 15 0.10 0.6 1.0 2.5 SIM... H4
MPR3 RO0.05L10 39 10 0.05 0.7 1.3 3.1
MPR3 RO0.05L15 39 15 0.05 0.7 1.3 3.1
MPR3 RO0.1 L10 39 10 0.10 0.7 1.3 3.1
MPR3 RO0.1 L15 39 15 0.10 0.7 1.3 3.1

3.0 MPR3 R0.1 L22 47 22 0.10 0.7 1.3 3.1 SIM ... H3
MPR3 R0.2 L10 39 10 0.20 0.7 1.3 3.1
MPR3 R0.2 L15 39 15 0.20 0.7 1.3 3.1
MPR3 R0.2 L22 47 22 0.20 0.7 1.3 3.1
MPR4 RO.1 L10 51 10 0.10 0.8 1.7 41
MPR4 RO.1 L15 51 15 0.10 0.8 1.7 4.1
MPR4 RO.1 L22 51 22 0.10 0.8 1.7 41

4.0 MPR4 R0.2 L10 51 10 0.20 0.8 1.7 4.1 SIM ... H4
MPR4 RO0.2 L15 51 15 0.20 0.8 1.7 4.1
MPR4 RO0.2 L22 51 22 0.20 0.8 1.7 4.1
MPR4 R0.2 L30 62 30 0.20 0.8 1.7 41

Fiir weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41 @ Erste Wahl O Alternative

A06-8




Miniatur-Werkzeuge &.C.PT

MPR Einsdtze Profildrehen und Bohren

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

Detail A

Min. Bohrungs-
D Bestellcode L L1 R H F durchmessgr Halter

MPR 5 R0.1L22 51 22 | 010 | 1.2 2.1 5.1
MPR 5 R0.1L30 76 | 30 | 010 | 1.2 2.1 5.1
MPR 5R0.2L10 51 10 | 020 | 12 2.1 5.1

5.0 MPR 5R0.2L15 51 15 | 020 | 1.2 2.1 5.1 SIM ... H5
MPR 5 R0.2 L22 51 22 | 020 | 12 2.1 5.1
MPR 5 R0.2 L30 76 | 30 | 020 | 1.2 2.1 5.1
MPR 5 R0.2 L40 76 | 40 | 020 | 09 2.1 5.1
MPR 6 R0.2 L10 51 10 | 020 | 14 2.8 6.1
MPR 6 R0.2 L15 51 15 | 020 | 14 2.8 6.1

6.0 MPR 6 R0.2 L22 51 22 | 020 | 1.4 2.8 6.1 SIM ... H6
MPR 6 R0.2 L30 76 | 30 | 020 | 1.4 2.8 6.1
MPR 6 R0.2 L40 76 | 40 | 020 | 1.0 2.8 6.1
MPR 7 R0.2 L22 62 | 22 | 020 | 15 3.3 7.1

7.0 MPR 7 R0.2 L30 62 | 30 | 020 | 15 3.3 7.1 SIM ... H7
MPR 7 R0.2 L35 62 | 35 | 020 | 15 3.3 7.1
MPR 8 R0.2 L15 64 | 15 | 020 | 1.6 3.8 8.1

8.0 MPR 8 R0.2 L22 64 | 22 | 020 | 16 3.8 8.1 SIM ... H8
MPR 8 R0.2 L35 76 | 35 | 020 | 16 3.8 8.1

10.0 MPR 10 R0.2 L35 73 | 35 | 020 | 20 4.8 10.1 SIM ... H10

Bestellbeispiel: MPR 4 R0.2 L15 BXC

Fur linke Ausfiihrung MPL statt MPR angeben
Fir weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41




&.CPT, Miniatur-Werkzeuge

MUR Einsdtze profildrehen, 90° Plandrehen

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

90° /
A ﬁ
/ B ,
22°
TR =
‘ | Detail A
Beschichtung | P | M - S | H
K20 oO|o| e| O
BXC ®e o o | O | e | o
BMK e e | e O | o o
D Bestellcode L L1 R H B U ECIUTEE
durchmesser
MUR 3 R0.05 L10 39 10 0.05 0.4 1.3 3.1
. IM...H
3.0 MUR 3 R0.05 L15 39 15 0.05 0.4 1.3 3.1 S 3
MUR 4 R0.1 L10 51 10 0.10 0.5 1.7 4.1
4.0 MUR 4 R0.1 L15 51 15 0.10 0.5 1.7 4.1 SIM.... H4
MUR 5 R0.15 L15 51 15 0.15 0.7 2.1 5.1
5.0 MUR 5 R0.15 L22 51 22 0.15 0.7 2.1 5.1 SIM... H5
MUR 6 R0.15 L15 51 15 0.15 0.9 2.8 6.1
6.0 MUR 6 R0.15 L22 51 22 0.15 0.9 2.8 6.1 SIM ... H6
8.0 MUR 8 R0.2 L22 64 22 0.20 1.1 3.8 8.1 SIM ... H8
Bestellbeispiel: MUR 5 R0.15 L15 BXC ® Erste Wahl O Alternative

Fir linke Ausflihrung MUL statt MUR angeben
Fur weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41




Miniatur-Werkzeuge &.C.PT

MQR Einsdtze Profildrehen und Bohren

- =

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

f/ﬁ\f\-
®

|
e
|

A

D
//"
L1 ‘ —— DetailA
Beschichtung | P [ M [N s | H
K20 oO|lo| e |oO
BXC e o o O o o
BMK e o | o O o o
Min. Bohrungs-
D Bestellcode L L1 R H F durchmesser Halter
30 MQR 3 R0.1 L10 39 10 0.10 0.6 1.3 3.1 SIM _ H3
MQR 3 R0.1 L15 39 15 0.10 0.6 1.3 3.1
MQR 4 R0.1 L22 51 22 0.10 0.8 1.8 4.1
MQR 4 R0.2 L10 51 10 0.20 0.8 1.8 4.1
. ... H4
4.0 MQR 4 R0.2 L15 51 15 0.20 0.8 1.8 4.1 SIM
MQR 4 R0.2 L22 51 22 0.20 0.8 1.8 41
50 MQR 5 R0.2 L15 51 15 0.20 1.0 2.3 5.1 SIM _ H5
MQR 5 R0.2 L22 51 22 0.20 1.0 2.3 5.1
MQR 6 R0.2 L15 51 15 0.20 1.4 2.8 6.1
6.0 MQR 6 R0.2 L22 51 22 0.20 1.4 2.8 6.1 SIM ... H6
MQR 6 R0.2 L30 58 30 0.20 1.4 2.8 6.1
8.0 MQR 8 R0.2 L22 64 22 0.20 1.6 3.8 8.1 SIM . H8
MQR 8 R0.2 L27 64 27 0.20 2.0 3.8 8.1
Bestellbeispiel: MQR 5 R0.2 L15 BXC ® Erste Wahl O Alternative

Fir linke Ausflihrung MQL statt MQR angeben
Fir weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41




&.CPT Miniatur-Werkzeuge

MIR Einsdtze Gewindeschneiden

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

|

" Detail A

Beschichtung | P [ M [N s | H
K20 ¢} o ° o)
BXC ° ° ° o ) °
o L o
Teilprofile 55 BMK elejejoje]e
Steigun i -
D Bestellcode g “g L L1 a F e Halter
mm Gange/Zoll durchmesser
3.0 MIR 3 L15 A55 0.5-1.0 48 - 24 39 15 55 1.4 3.2 SIM ... H3
4.0 MIR 4 L15 A55 05-1.0 48 - 24 51 15 655 1.8 4.1 SIM ... H4
50 MIR 5 L15 A55 0.5-1.25 48 - 20 51 15 55 2.3 5.1 SIM .. H5
MIR 5 L22 A55 0.5-1.25 48 - 20 51 22 55 2.3 5.1
MIR 6 L15 A55 05-1.5 48 - 16 51 15 55 2.6 6.0
6.0 SIM ... H6
MIR 6 L22 A55 0.5-1.5 48 - 16 51 22 58] 2.6 6.0
Bestellbeispiel: MIR5L15 A55 BXC
3 3 o
Teilprofile 60
Steigun i .
D Bestellcode ik L L1 a F o Min.Bohrungs-| ey
mm Gange/Zoll durchmesser
3.0 MIR1 L5 A60 |0.25-0.35 100-72 39 4.8 60 0.55 1.2 SIM _ H3
' MIR1.5L6 A60 |0.35-0.45| 72-56 39 6.3 60 0.65 1.4
3.0 MIR2 L8 A60 |0.45-0.7 56 - 32 39 8 60 1.0 21 SIM ... H3
3.0 MIR3 L15A60 |0.7 -1.0 32-24 39 15 60 1.4 312 SIM ... H3
40 MIR4 L17A60 |0.35-0.45 72 - 56 51 17 60 1.8 4.1 SIM .. H4
MIR4 L15A60 |08 -1.0 32-24 51 15 60 1.8 4.1
.0 -1 - . A
50 MIR5 L15A60 |1.0 -1.25| 24-20 51 15 60 2.3 5 SIM _ H5
MIR5 L22A60 |1.0 -1.25| 24-20 51 22 60 2.3 5.1
6.0 MIR6 L15A60 |1.0 -1.5 24-16 51 15 60 2.6 6.0 SIM . H6
MIR6 L22A60 |1.0 -1.5 24-16 51 22 60 2.6 6.0
8.0 MIR8 L22A60 |1.0 -2.0 24 -13 64 22 60 3.6 8.0 SIM ... H8

Bestellbeispiel: MIR5L15 A60 BXC
Fir linke Ausflihrung MIL statt MIR angeben
Fir weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41 ® Erste Wahl O Alternative




Miniatur-Werkzeuge &.C.PT

MIR Einsatze Gewindeschneiden
. =

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

Vollprofil

" Detail A

D
ot Beschichtung | P [ M [N s | H
L] K20 O|lo| e | O
' BXC e o o | O e | o
o 0
Vollprofile - ISO 60 BMK ejejefoje]e
D Bestellcode S i o L | L1| a B IS e
mm Regelgewinde | Fein durchmesser
3.0 MIR3L100.5 ISO 0.5 M3 M3.5 39 | 10 60 1.0 2.4 SIM ... H3
MIR3L150.5 ISO 0.5 M4 39 | 15 | 60 1.4 3.2
3.0 MIR3L150.7 ISO 0.7 M4 39 | 15 60 1.4 3.2 SIM ... H3
MIR 3 L15 0.75 ISO 0.75 M4.5 39 | 15 60 1.4 3.2
MIR4L150.5 ISO 0.5 M5 51 15 60 1.8 41
4.0 MIR 4 L15 0.75 ISO 0.75 M5 51 15 | 60 1.8 41 SIM ... H4
MIR4L150.8 ISO 0.8 M5 51 15 60 1.8 41
5.0 MIR5L151.0 ISO 1.0 M6, M7 M8 51 15 | 60 2.2 4.9 SIM ... H5
6.0 MIR 6 L22 1.25 ISO 1.25 M8, M9 M10 51 | 22 | 60 2.8 6.1 SIM . H6
' MIR6L221.5 ISO 1.5 M10, M11 51 22 60 2.8 6.1
Bestellbeispiel: MIR5L15 1.0 ISO BXC
. 0
Vollprofile - UN 60
D Bestellcode Steigung | e UNF|UNEF|UNS | L | L1 | a | £ [Min. Bohrungs-i o or
Gange/Zoll durchmesser
3.0/ MIR3L1032UN 32 6 39 10 60 1.0 2.7 SIM...H3
MIR 3 L15 32 UN 32 8 |10 39 15 60 14 3.2
3.0 MIR 3 L1536 UN 36 8 10 39 15 60 1.4 3.2 SIM...H3
MIR 4 L15 36 UN 36 12 51 15 60 1.8 41
4.0 MIR 4 L15 32 UN 32 12 51 15 60 1.8 41 SIM...H4
MIR 5 L15 28 UN 28 1/4 51 15 60 | 2.2 4.9
5.0 MIR 5 L18 20 UN 20 1/4 51 18 60 | 2.3 5.0 SIM...H5
MIR 6 L18 24 UN 24 5/16 51 18 60 | 2.8 6.5
6.0 SIM...H6
MIR6 L18 18 UN 18 5/6 3/8 51 18 60 | 2.8 6.2

Bestellbeispiel: MIR 4 L15 36 UN BXC

Fir linke Ausfiihrung MIL statt MIR angeben _
Fiir weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41 ® Erste Wahl O Alternative




&.CPT, Miniatur-Werkzeuge

MIR Einsdtze Gewindeschneiden

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

Vollprofil

|
!

' Detail A

Beschichtung | P | M - S | H
K20 oO|o| e| O
BXC ®e o o | O | e | o
H o
Vollprofile - MJ 60 BMK o o o 0 o e
D Bestellcode Gewinde L | a B[ el Halter
durchmesser
3.0 MIR3 L150.7 MJ MJ4x0.7 39 15 60 14 3.2 SIM ... H3
4.0 MIR 4 L15 0.8 MJ MJ5x0.8 51 15 60 1.8 41 SIM ... H4
5.0 MIR5L151.0 MJ MJ6x1.0 51 15 60 2.2 4.9 SIM ... H5
Bestellbeispiel: MIR 4 L15 0.8 MJ BXC
4 o
Vollprofile - UNJ 60
D Bestellcode Gewinde L L1 a F S Halter
durchmesser
3.0 MIR 3 L15 32 UNJ 8-32 UNJC 39 15 60 1.4 3.2 SIM...H3
5.0 MIR 5 L15 28 UNJ 1/4-28 UNJF 51 15 60 2.2 4.9 SIM...H5
' MIR 5 L18 20 UNJ 1/4-20 UNJC 51 18 60 2.3 5.0 SIM...H5

Bestellbeispiel: MIR 3 L15 32 UNJ BXC

Fur linke Ausfiihrung MIL statt MIR angeben
Fir weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41

@ Erste Wahl O Alternative




Miniatur-Werkzeuge

&crr

MIR Einsdtze Gewindeschneiden

N

%]

Min. Bohrungs-
durchmesser T

Beschichtung | P [ M [N s | H
K20 OO | ®@]| O
BXC e o | o | O e | o
° o
VO"prOflle—G 55° BSP BMK e o o 0 o o
. Min. Bohrungs-
D Bestellcode Gewinde L L1 a F durchmesser Halter
6.0 MIR6 L1728 W 1/16-28 BSP 51 17 55 2.8 6.5 SIM . H6
MIR6 L1719 W 1/4-19 BSP 51 17 55 2.8 7.0
] (] °
Vollprofile - Whitworth 55° BSW
. Min. Bohrungs-
D Bestellcode Gewinde L L1 a F durchmesser Halter
5.0 MIR5 L1720 W 1/4-20 BSW 51 17 55 2.0 4.7 SIM ... H5
Bestellbeispiel: MIR 6 L17 28 W BMK
Fur linke Ausfiihrung MIL statt MIR angeben
Fir weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41
@ Erste Wahl O Alternative




&.CPT, Miniatur-Werkzeuge

MIR Einsdtze Gewindeschneiden

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

L L

&)

) Beschichtung | P [ M [l s | H
' Detail A K20 olo|e]o
BXC e o o | O e | o
H (o}
Vollprofile - NPT 60 BMIK elele ofe]e
Steigung . Min. Bohrungs-
D Bestellcode Génge/Zoll Gewinde L L1 a [ durchmesser Halter
i1 27 NPT
6.0 MIR 6 L15 27 NPT 27 6x 51 15 60 | 2.8 5.9 SIM ... H6

1/8 x 27 NPT

Bestellbeispiel: MIR6 L1527 NPTBXC
@ Min. Bohrungs-

durchmesser

Acme
D Bestellcode St elgung Gewinde L L1 a F LAl [ - Halter
Gange/Zoll durchmesser
40 | MIR 4L1516 ACME 16 1/4x16 | 51 15 | 29 @ 18 4.6 SIM ... H4
6.0 | MIR 6L2014 ACME 14 516x14 | 51 | 20 | 29 | 2.8 6.0 SIM ... H6
70 | MIR 7L2212ACME 12 73}/186")(1122 62 | 22 |29 | 33 7.2 SIM ... H7
80 | MIR 8L3010ACME 10 1/2x10 | 76 | 30 | 29 | 38 10.0 SIM ... H8
10.0 | MIR10L35 8 ACME 8 58x8 | 73 | 35 | 29 | 48 12.5 SIM ... H10
10.0 | MIR10L45 6 ACME 6 %‘ig 105 | 45 | 29 | 4.8 14.6 SIM ... H10
10.0 | MIR10L52 5ACME 5 1x5 105 | 52 | 29 | 48 20.0 SIM ... H10

Bestellbeispiel: MIR 6 L 20 14 ACME BXC

Fur linke Ausfiihrung MIL statt MIR angeben
Fir weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41 @ Erste Wahl O Alternative

A06-16




Miniatur-Werkzeuge &.C.PT

MIR Einsdtze Gewindeschneiden

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

O

Beschichtung | P | M - S | H
K20 oO|lo| e | O
BXC e e | @ O | o o
Stub Acme BMK e o o 0 e | e
D Bestellcode 2O | e | | | e | 3 Wl BT g
Géange/Zoll durchmesser
40 | MIR 4L1516 STACME 16 1/4 x16 51 15 | 29 | 1.8 5.2 SIM ... H4
6.0 | MIR 6 L2014 STACME 14 5116 x 14 51| 20 | 29 | 2.8 6.6 SIM ... H6
3/8 x 12
7.0 | MIR 7L2212 STACME 12 38 x12 62 22 | 29 | 3.3 8.1 SIM ... H7
8.0 | MIR 8L3010 STACME 10 1/2 x10 76 | 30 | 29 | 3.8 11.0 SIM ... H8
10.0 | MIR10L35 8 STACME 8 5/8 x 8 73 35 | 29 | 48 13.8 SIM ... H10
10.0 | MIR10L45 6 STACME 6 3% X8 105 45 | 29 | 438 16.3 SIM ... H10
Bestellbeispiel: MIR 7 L22 12 STACME K20 @ Erste Wahl O Alternative

Fur weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41




&crr

Miniatur-Werkzeuge

MIR Einsdtze Gewindeschneiden
v e —

@ Min. Bohrungs-

durchmesser

" Detail A

Beschichtung | P | M - S | H
K20 oO|o| e| O
BXC ®e o o | O e | o
Trapez - DIN 103 BMK o e o 0o e
D Bestellcode S Gewinde L L1 a B | B Halter
mm durchmesser
TR 8x1.5
6.0 MIR 6L2215TR 1.5 TR 9x1.5 51 22 30 2.8 6.4 SIM ... H6
TR10x 1.5
TR 9x2
TR10x 2
7.0 MIR 7L252 TR 2 TR11 x 2 62 25 30 3.2 6.9 SIM ... H7
TR12x 2
TR14x 2
TR16 x 2
10.0 MIR10L352 TR 2 TR18 x 2 73 35 30 4.8 11.0 SIM ... H10
TR20 x 2
TR11x 3
7.0 MIR 7L353 TR 3 TR12 x 3 62 85 30 3.8 7.5 SIM ... H7
TR14x 3
TR22 x 3
10.0 MIR10L353 TR 3 TR24 x 3 73 35 30 4.8 10.5 SIM ... H10
TR26 x 3
TR28 x 3
TR16 x 4
10.0 MIR10L454 TR 4 TR18 x 4 105 45 30 4.8 11.5 SIM ... H10
TR20 x 4
TR22 x 5
10.0 MIR10L555 TR 5 TR24 x 5 105 55 30 4.8 11.0 SIM ... H10
TR28 x 5
Bestellbeispiel: MIR 10 L35 3 TR BXC ® Erste Wahl O Alternative

Fur linke Ausfiihrung MIL statt MIR angeben
Fir weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41

A06-18




Miniatur-Werkzeuge &.C.PT

MDR Einsatze Gewindefreistich, Anfasen und Einstechen

—— =

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

45°

|
o

E

Detail A

Beschichtung | P | M - S | H

K20 o|o| e]| O

BXC e o | & O o o

BMK e o | o O o o
D Bestellcode L L1 B R H F Ngﬂ'm?‘%:‘;ggf' Halter
4.0 MDR 4 R0.5 L18 51 18 1.5 0.5 0.8 1.8 4.1 SIM ... H4
5.0 MDR 5 R0.5 L24 51 24 1.5 0.5 1.2 2.3 5.1 SIM ... H5
6.0 MDR 6 R0.5 L27 58 27 1.5 0.5 1.4 2.8 6.1 SIM ... H6

Bestellbeispiel: MDR 5 R0.5 L24 BXC @ Ersie Wahl O Alternative

Fir linke Ausfiihrung MDL statt MDR angeben
Flr weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41




&crr

Miniatur-Werkzeuge

MCR Einsdtze Anfasen undBohren

I ——

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

D

A \
D \\ H1 H / :
L B < o ”  DetailA
Beschichtung | P | M - S | H
K20 oO|l o | e ]| O
BXC ®e o o | O e | o
BMK e o o | O | e | e
D Bestellcode L L1 R H H1 B [0 EBITES
durchmesser
3.0 MCR 3 R0.2 L10 39 10 0.2 0.7 0.3 1.3 3.1 SIM ... H3
4.0 MCR 4 R0.2 L15 51 15 0.2 0.8 0.4 1.7 4.1 SIM ... H4
5.0 MCR 5 R0.2L15 51 15 0.2 1.2 0.7 2.1 51 SIM ... H5
6.0 MCR 6 R0.2 L15 51 15 0.2 14 0.7 2.8 6.1 SIM ... H6
7.0 MCR 7 R0.2 L20 62 20 0.2 1.5 0.8 3.3 7.1 SIM ... H7
Bestellbeispiel: MCR 4 R0.2 L15 BXC @ Erste Wahl O Alternative

Fur linke Ausfiihrung MCL statt MCR angeben
Fir weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41




Miniatur-Werkzeuge &.C.PT

MWR Einsatze Senken und Profildrehen

@ Min. Bohrungs- 2\
2 D p_ ™
=\

o Detail A

D
Beschichtung | P [ M [N s | H
K20 oO|lo| e | O
BXC e o o O o o
BMK e o o O o o
Min. Bohrungs-
D Bestellcode L L1 R a B F durchmesser Halter
MWR 6 R0.2 A90 51 15 0.2 45° 45° 2.3 1.0
MWR 6 R0.2 A60 51 15 0.2 60° 30° 2.3 1.0
. SIM ... H6
6.0 *MWR 6 R0.4 A90 51 22 0.4 45° 45° 2.3 6.0
*MWR 6 R0.4 A60 51 22 0.4 60° 30° 2.3 6.0
Bestellbeispiel: MWR 6 R0.2 A90 BXC @ Erste Wahl O Alternative

Fir linke Ausfiihrung MWL statt MWR angeben
*Kann auch zum Bohren verwendet werden
Flir weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41




&.CPT Miniatur-Werkzeuge

MGR Einsdtze Einstechen

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

,/) 3 /
®

Bl.  DetailA

Beschichtung | P | M - S H
K20 oO|l o | e ]| O
BXC e ®© e O o o
BMK e o o 0 ele
D Bestellcode L L1 B _ H F N(';E'rci‘:;‘;‘;ggf' Halter
mm n
4.0 MGR 2 B0.5 L10 51 10 0.5 .020 0.5 0.9 2.1 SIM ... H4
MGR 3 B0.5 L10 39 10 0.5 .020 0.5 1.3 3.1
3.0 MGR 3 B0.7 L10 39 10 0.7 .028 0.6 1.3 3.1 SIM.... H3
MGR 4 B0.5 L10 51 10 0.5 .020 0.5 1.7 41
MGR 4 B0.5 L15 51 15 0.5 .028 0.5 1.7 41
MGR 4 B0.7 L10 51 10 0.7 .028 0.6 1.7 41
MGR 4 B0.79 L15 51 15 0.79 .031 0.9 1.7 4.1
MGR 4 B0.79 L22 51 22 0.79 .031 0.9 1.7 4.1
4.0 MGR 4 B1.0 L10 51 10 1.0 .039 1.0 1.7 41 SIM ... H4
MGR 4 B1.0 L15 51 15 1.0 .039 1.0 1.7 4.1
MGR 4 B1.0 L22 51 22 1.0 .039 1.0 1.7 41
MGR 4B1.5 L10 51 10 1.5 .059 1.0 1.7 41
MGR 4 B1.5 L15 51 15 1.5 .059 1.0 1.7 41
MGR 4 B1.5 L22 51 22 1.5 .059 1.0 1.7 41
MGR 5 B0.79 L15 51 15 0.79 .031 1.0 2.3 5.1
MGR 5 B0.79 L22 51 22 0.79 .031 1.0 2.3 5.1
MGR 5B1.0 L15 51 15 1.0 .039 1.2 2.3 5.1
MGR 5B1.0 L22 51 22 1.0 .039 1.2 2.3 5.1
MGR 5 B1.19 L15 51 15 1.19 .047 1.2 2.3 5.1
MGR 5 B1.19 L22 51 22 1.19 .047 1.2 2.3 5.1
5.0 MGR 5B1.5 L15 51 15 1.5 .059 1.2 2.3 5.1 SIM... H5
MGR5B1.5 L22 51 22 1.5 .059 1.2 2.3 5.1
MGR 5 B1.59 L15 51 15 1.59 .063 1.2 2.3 5.1
MGR 5 B1.59 L22 51 22 1.59 .063 1.2 2.3 5.1
MGR 5B2.0 L15 51 15 2.0 .079 1.2 2.3 5.1
MGR 5 B2.0 L22 51 22 2.0 .079 1.2 2.3 5.1
Fir weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41 @ Erste Wahl O Alternative

—-




Miniatur-Werkzeuge &.C.PT

MGR Einsdtze Einstechen

D Bestellcode L L1 2 _ H F Ngz'm?l‘::;‘;ggf' Halter
mm N
MGR 6 B1.0 L15 51 15 1.0 039 1.4 28 6.1
MGR 6 B1.0 L22 51 22 1.0 039 1.4 2.8 6.1
MGR 6 B1.5 L15 51 15 15 059 1.4 2.8 6.1
60 | MGR6B15 L22 51 22 15 .059 1.4 2.8 6.1 SIM ... He
MGR 6 B2.0 L15 51 15 2.0 .079 1.4 2.8 6.1
MGR 6 B2.0 L22 51 22 2.0 079 1.4 2.8 6.1
MGR 6 B0.79 L17 51 17 079 | .031 1.8 2.8 6.1
MGR 6 B0.79 L23 51 23 079 | .031 1.8 2.8 6.1
MGR 6 B1.0 L17 51 17 1.0 039 1.8 2.8 6.1
MGR 6 B1.19 L17 51 17 119 | .047 1.8 2.8 6.1
MGR 6 B1.19 L23 51 23 119 | .047 1.8 2.8 6.1
60 | MGR6B15 L17 51 17 15 .059 1.8 2.8 6.1 SIM ... H6
MGR 6 B1.5 L23 51 23 15 .059 1.8 2.8 6.1
MGR 6 B1.59 L17 51 17 159 | .063 1.8 2.8 6.1
MGR 6 B1.59 L23 51 23 159 | .063 1.8 2.8 6.1
MGR 6 B2.0 L17 51 17 2.0 079 1.8 2.8 6.1
MGR 6 B2.0 L23 51 23 2.0 079 1.8 2.8 6.1
MGR 7 B1.0 L15 62 15 1.0 039 | 25 3.3 7.1
MGR 7 B1.0 L22 62 22 1.0 039 | 25 3.3 7.1
MGR 7 B1.0 L30 62 30 1.0 039 | 25 3.3 7.1
MGR 7 B1.19 L22 62 22 119 | 047 | 25 3.3 7.1
MGR 7 B1.19 L30 62 30 119 | 047 | 25 3.3 7.1
MGR 7 B1.5 L15 62 15 15 059 | 25 3.3 7.1
70 | MGR7B1.5 L22 62 22 15 059 | 25 3.3 7.1 SIM ... H7
MGR 7 B1.5 L30 62 30 15 059 | 25 3.3 7.1
MGR 7 B1.59 L22 62 22 159 | 063 | 25 3.3 7.1
MGR 7 B1.59 L30 62 30 159 | .063 | 25 3.3 7.1
MGR 7 B2.0 L15 62 15 2.0 079 | 25 3.3 7.1
MGR 7 B2.0 L22 62 22 2.0 079 | 25 3.3 7.1
MGR 7 B2.0 L30 62 30 2.0 079 | 25 3.3 7.1
MGR 8 B1.0 L22 64 22 1.0 .039 17 3.8 8.1
MGR 8 B1.5 L22 64 22 15 059 1.7 3.8 8.1
6o | MGR8B20 L15 64 15 2.0 079 | 26 3.8 8.1 SV HE
MGR 8 B2.0 L22 64 22 2.0 079 | 26 3.8 8.1
MGR 8 B2.38 L15 64 15 238 | 094 | 2.6 3.8 8.1
MGR 8 B2.38 L22 64 22 238 | 094 | 26 3.8 8.1

Toleranz: B + 0.025 mm/.001”
Bestellbeispiel: MGR 5 B1.5 L15 BXC

Fir linke Ausfihrung MGL statt MGR angeben
Flr weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41




&.CPT Miniatur-Werkzeuge

MKR Einsdtze Vollradius Einstechen

p— =

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

" Detail A

L1
Beschichtung | P | M - S | H
K20 oO|o| e| O
BXC e o o | O e | o
BMK e o | e O | o o
Min. Bohrungs-
D Bestellcode L L1 R W H F durchmesser Halter
MKR 4 R0.5 L10 51 10 0.50 1.0 1.0 1.7 41
4.0 MKR 4 R0.5 L15 51 15 0.50 1.0 1.0 1.7 41 SIM ... H4
MKR 4 R0.75 L10 51 10 0.75 15 1.0 1.7 41
MKR 5 R0.5 L15 51 15 0.50 1.0 1.2 2.3 5.1
50 MKR 5 R0.75 L15 51 15 0.75 1.5 1.2 2.3 5.1 SIM . H5
MKR 5 R1.0 L15 51 15 1.00 2.0 1.2 2.3 5.1
MKR 5 R1.0 L22 51 22 1.00 2.0 1.2 2.3 5.1
MKR 6 R0.5 L15 51 15 0.50 1.0 1.6 2.8 6.1
6.0 MKR 6 R0.75 L15 51 15 0.75 15 1.6 2.8 6.1 SIM __ H6
MKR 6 R1.0 L15 51 15 1.00 2.0 1.6 2.8 6.1
MKR 6 R1.0 L23 51 23 1.00 2.0 1.8 2.8 6.1
MKR 7 R0.5 L22 62 22 0.50 1.0 2.5 3.8 71
7.0 MKR 7 R0.75 L22 62 22 0.75 1.5 2.5 3.3 71 SIM ... H7
MKR 7 R1.0 L22 62 22 1.00 2.0 2.5 3.3 7.1
Toleranz: R £ 0.025 mm @ Erste Wahl O Alternative

Bestellbeispiel: MKR 5 R1.0 L15 BXC

Fur linke Ausfiihrung MKL statt MKR angeben
Fir weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41




Miniatur-Werkzeuge &.C.PT

MFR Einsdtze Axial Einstechen

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

D

~ Detail A

Beschichtung | P [ M [N s | H
K20 oO|l o | e | O
BXC e o @ O o o
BMK e o o | O e o
Min. Bohrungs-
D Bestellcode L L1 R B T F durchmessgr Halter
MFR 4 B0.5 L15 51 15 0.05 0.5 1.2 1.95 5.0
MFR 4 B0.75 L15 51 15 0.1 0.75 1.2 1.95 5.0
MFR 4 B1.0 L15 51 15 0.1 1.0 1.5 1.95 5.0
4.0 MFR4 B1.5 L15 51 15 0.1 1.5 2.8 1.95 5.0 SIM ... H4
MFR 4 B1.5 L17 51 17 0.1 1.5 3.5 1.95 5.0
MFR 4 B2.0 L17 51 17 0.1 2.0 5.0 1.95 5.0
MFR 5 B0.5 L22 51 22 0.05 0.5 1.2 2.45 6.0
MFR 5 B0.75 L22 51 22 0.1 0.75 1.2 2.45 6.0
MFR 5B1.0 L22 51 22 0.1 1.0 1.5 2.45 6.0
MFR 5B1.0 L23 51 23 0.1 1.0 25 2.45 6.0
5.0 MFR5B1.5 L22 51 22 0.1 1.5 25 2.45 6.0 SIM.... H5
MFR5B1.5 L23 51 23 0.1 1.5 15 2.45 6.0
MFR 5 B2.0 L22 51 22 0.1 2.0 3.8 2.45 6.0
MFR 5 B2.0 L23 51 23 0.1 2.0 5.0 2.45 6.0
MFR 6 B1.0 L22 51 22 0.1 1.0 1.5 2.95 8.0
MFR 6 B1.5 L22 51 22 0.1 1.5 2.5 2.95 8.0
6.0 MFR 6 B2.0 L22 51 22 0.1 2.0 3.0 2.95 8.0 SIM ... H6
MFR 6 B2.5 L22 51 22 0.1 25 4.8 2.95 8.0
MFR 6 B3.0 L30 58 30 0.1 3.0 6.0 2.95 8.0
8.0 MFR 8 B2.5 L22 64 22 0.1 2.5 85 3.95 10.0 SIM ... H8
Bestellbeispiel: MFR 5 B1.0 L22 BXC @ Erste Wahl O Alternative

Fur weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41




&.CPT, Miniatur-Werkzeuge

MFR Einsdtze

Planeinstechen (oder Axial) mit Spanbrecher

@ Min. Bohrungs- \ i

durchmesser

Detail A

Beschichtung | P [ M [N s | H

K20 oO| o | ®@| O

BXC e o | | O o e

BMK e © e O o o
Min. Bohrungs-

D Bestellcode L L1 R B T F durchmesser Halter
4.0 MFR 4 B1.5L15-C 51 15 0.1 1.5 2.8 1.95 5.0 SIM ... H4
5.0 MFR 5 B1.5 L22-C 51 22 0.1 1.5 25 2.45 6.0 SIM . H5

MFR 5 B2.0 L22-C 51 22 0.1 2.0 3.8 2.45 6.0
MFR 6 B1.5 L22-C 51 22 0.1 1.5 25 2.95 8.0
6.0 MFR 6 B2.0 L22-C 51 22 0.1 2.0 3.0 2.95 8.0 SIM ... H6
MFR 6 B3.0 L22-C 51 22 0.1 3.0 6.0 2.95 8.0
Bestellbeispiel: MFR 5 B2.0 L22-C BXC @ Erste Wahl O Alternative

Fur linke Ausfiihrung MFL statt MFR angeben
Fir weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41




Miniatur-Werkzeuge &.C.PT

MFL Einsdtze Axial Einstechen

@ Min. Bohrungs- |
durchmesser

F
A | I /
D RTyp.x2/ T
L —I7  Defail A
L1 o
Beschichtung | P | M - S | H
K20 o|o| e]|oO
BXC e o | o O o o
BMK e o | o O o o
Min. Bohrungs-
D Bestellcode L L1 R B T F durchmesser Halter
MFL 4 B0.5 L15 51 15 0.05 0.5 1.2 1.75 5.0
MFL 4 B0.75 L15 51 15 0.10 0.75 1.2 1.75 5.0
4.0 MFL 4 B1.0 L15 51 15 0.10 1.0 1.5 1.75 5.0 SIM ... H4
MFL 4 B1.5 L15 51 15 0.10 1.5 2.8 1.75 5.0
MFL4B1.5 L17 51 17 0.10 1.5 3.5 1.75 5.0
MFL 4 B2.0 L17 51 17 0.10 2.0 5.0 1.75 5.0
MFL 5 B0.5 L22 51 22 0.05 0.5 1.2 2.25 6.0
MFL 5 B0.75 L22 51 22 0.10 0.75 1.2 2.25 6.0
MFL 5B1.0 L22 51 22 0.10 1.0 1.5 2.25 6.0
5.0 MFL 5 B1.0 L23 51 23 0.10 1.0 25 2.25 6.0 SIM . H5
MFL 5B1.5 L22 51 22 0.10 1.5 2.5 2.25 6.0
MFL 5 B1.5 L23 51 23 0.10 1.5 B35 2.25 6.0
MFL 5 B2.0 L22 51 22 0.10 2.0 3.8 2.25 6.0
MFL 5 B2.0 L23 51 23 0.10 2.0 5.0 2.25 6.0
MFL 6 B1.0 L22 51 22 0.10 1.0 1.5 2.75 8.0
MFL 6 B1.5 L22 51 22 0.10 1.5 25 2.75 8.0
6.0 MFL 6 B2.0 L22 51 22 0.10 2.0 3.0 2.75 8.0 SIM ... H6
MFL 6 B2.5 L22 51 22 0.10 2.5 4.8 2.75 8.0
MFL 6 B3.0 L30 58 30 0.10 3.0 6.0 2.75 8.0
8.0 MFL 8 B2.5 L22 64 22 0.10 2.5 3.5 3.75 10.0 SIM ... H8
Bestellbeispiel: MFL 4 B2.0 L17 BMK @ Erste Wahl O Alternative

Fur weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41




&.CPT, Miniatur-Werkzeuge

MVR Einsdtze Axial Stechen - mit 2 Kiihlkandlen

@ Min. Bohrungs-
durchmesser |

F \
A J y N /
( ) D RO.2Tyox2/  Detail A

Beschichtung | P [ M [N s | H
K20 oO| o e | O
BXC e o o | O | e | o
BMK e o e O | o o
D Bestellcode L L1 B F Min. Bohrungs-| e
durchmesser
MVR 6 B2.0 L10 64 10 2.0 11 10.0
MVR 6 B2.0 L15 64 15 2.0 1.1 12.0
MVR 6 B2.0 L22 64 22 2.0 1.1 12.0
6.0 MVR 6 B2.5 L15 64 15 2.5 1.4 10.0 SIM... H6
MVR 6 B2.5 L22 64 22 2.5 1.4 12.0
MVR 6 B3.0 L22 64 22 3.0 1.6 10.0
MVR 8 B3.0 L27 64 27 3.0 1.6 15.0
8.0 MVR 8 B3.0 L43 80 43 3.0 1.6 15.0 SIM.... H8
8.0 MVR 8 B4.0 L43 80 43 4.0 2.1 20.0 SIM ... H8
Bestellbeispiel: MVR 6 B2.0 L22 BXC @ Erste Wahl O Alternative

Fir linke Ausflihrung MVL statt MVR angeben
Flr weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41




Miniatur-Werkzeuge &.C.PT

MZR Einsatze Axial Einstechen

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

A

@)

Beschichtung | P | M - S | H
K20 oO|l o | e | O
BXC e o @ | O e o
BMK ®e o o | O e o
D Bestellcode L L1 R w T F | Min Bohrungs- 1 e
durchmesser
MZR 4 R0.5 L15 51 15 0.50 1.0 1.2 1.95 5.0
4.0 MZR 4 R0.75 L15 51 15 0.75 1.5 1.5 1.95 5.0 SIM.... H4
MZR 5 R0.5 L22 51 22 0.50 1.0 1.2 2.45 6.0
5.0 MZR 5 R0.75 L22 51 22 0.75 1.5 1.5 2.45 6.0 SIM ... H5
MZR 5 R1.0 L22 51 22 1.00 2.0 2.5 2.45 6.0
MZR 6 R0.5 L22 51 22 0.50 1.0 1.2 2.95 8.0
6.0 MZR 6 R0.75 L22 51 22 0.75 1.5 1.5 2.95 8.0 SIM ... H6
MZR 6 R1.0 L22 51 22 1.00 2.0 2.5 2.95 8.0
Bestellbeispiel: MZR 5 R0.5 L22 BXC @ Erste Wahl O Alternative

Fir weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41
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MZL Einsatze Axial Einstechen

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

©

=

///
~— " Detail A

Beschichtung | P [ M [N S | H
K20 o|o| e]| O
BXC e o o O o o
BMK e o | e O o o
Min. Bohrungs-
D Bestellcode L L1 R W T F durchmesser Halter
MZL 4 R0.5 L15 51 15 0.50 1.0 1.2 1.75 5.0
. IM ... H4
4.0 MZL 4 R0.75 L15 51 15 0.75 1.5 1.5 1.75 5.0 S
MZL 5 R0.5 L22 51 22 0.50 1.0 1.2 2.25 6.0
5.0 MZL 5 R0.75 L22 51 22 0.75 1.5 1.5 2.25 6.0 SIM ... H5
MZL5R1.0 L22 51 22 1.00 2.0 25 2.25 6.0
MZL 6 R0.5 L22 51 22 0.50 1.0 1.2 2.75 8.0
6.0 MZL 6 R0.75 L22 51 22 0.75 1.5 1.5 2.75 8.0 SIM ... H6
MZL 6 R1.0 L22 51 22 1.00 2.0 25 2.75 8.0
Bestellbeispiel: MZL 5 R0.5 L22 BXC @ Erste Wahl O Alternative

Fur weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41
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HK Riaumwerkzeug fiir Sechskantschliissel
Produktbezeichnung - Bestellcodes

Sechskanntschlussel Sechskantweite Beschichtung
S$12=1.2-1.6 mm
S16=1.6-23 mm Maximale
Min. $23=23-29mm Schnitttiefe
Bohrungsdurchmesser $30=3.0-40mm L2=2.3-2.5 mm
1=12-16mm =036 0= A0 L4=40mm
2=22mm =SSR L5=55mm
3=29mm L6 =6.5mm
; 4=39mm L9=95mm
Demonstration 5=49mm

Beschichtung | P S | H
BMK [ ) )
D s Bestellcode L L1 R R L=l I
durchmesser
1.2-1.6 HK 1 S12L2 51 2.3 0.05 0.10 1.2
4.0 1.6-2.3 HK 1 S16 L2 51 2.5 0.05 0.10 1.6 SIM....H4
2.3-2.9 HK 2 S23 L4 51 4.0 0.05 1.35 2.2
5.0 3.0-4.0 HK 3 S30 L5 51 515 0.05 1.35 2.9 SIM...H5
4.0-5.0 HK 4 S40 L6 51 6.5 0.10 1.35 3.9
7.0 5.0-8.0 HK 5 S50 L9 62 9.5 0.10 1.35 4.9 SIM...H7
S = Sechskantweite @ Erste Wahl O Alternative

Bestellbeispiel: HK 1 S12 L2 BMK
Flr weitere Halter siehe Seite A06-32 bis 41
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Produktbezeichnung
Mini Spannhiilsen - Bestellcodes

ple i i

Spannmethode | =Innen M = Mini-Werkzeug | | Schaftquerschnitt Einsatzdurchmesser Verkt[rzte
S = Schraube Metrisch Version

0012=12mm 3= 3.0mm
0016 =16 mm 4= 40mm
0020 =20 mm 5= 50mm
0022 =22 mm 6= 60mm
0025 =25 mm 7= 7.0mm

8= 8.0mm

10 =10.0 mm

Spannschraube

Anschlagschraube

Innenkuhlung

—
e ——

Torx Spannschraube Anschlag-
of EEHEEEED D d L Schlissel fur Platte schraube
SIM 0012 H3 12 12 88 K16, K25 S24 S35
SIM 0016 H3S 16 20 75 K25 S25 S358
SIM 0016 H3 16 20 88 K25 S25 S35
3.0 SIM 0020 H3 20 20 88 K25 S25 S35
SIM 0022 H3 22 22 88 K25 S25 S35
SIM 0022 H3K 22 22 120 K25 S25 S55
SIM 0025 H3M 25 25 150 K25 S25 -
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Torx Spannschraube Anschlag-
ol Ecstelicode o d L Schlissel fur Platte schraube
SIM 0012 H4 12 12 88 K16, K25 S24 S35
SIM 0016 H4S 16 20 75 K25 S25 S35S
SIM 0016 H4 16 20 88 K25 S25 S35
4.0 SIM 0020 H4 20 20 88 K25 S25 S35
SIM 0022 H4 22 22 88 K25 S25 S35
SIM 0022 H4K 22 22 120 K25 S25 $55
SIM 0025 H4M 25 25 150 K25 S25 -
SIM 0012 H5 12 12 88 K16, K25 S24 S35
SIM 0016 H5S 16 20 75 K25 S25 S35S
SIM 0016 H5 16 20 88 K25 S25 S35
5.0 SIM 0020 H5 20 20 88 K25 S25 S35
SIM 0022 H5 22 22 88 K25 S25 S35
SIM 0022 H5K 22 22 120 K25 S25 S55
SIM 0025 H5M 25 25 150 K25 S25 -
SIM 0012 H6 12 14 88 K16, K25 S24 S35
SIM 0016 H6S 16 20 75 K25 S25 S35S
SIM 0016 H6 16 20 88 K25 S25 S35
6.0 SIM 0020 H6 20 20 88 K25 S25 S35
SIM 0022 H6 22 22 88 K25 S25 S35
SIM 0022 H6K 22 22 120 K25 S25 S55
SIM 0025 H6M 25 25 150 K25 S25 -
SIM 0016 H7 16 20 88 K25 S25 S35
7.0 SIM 0020 H7 20 20 88 K25 S25 S35
SIM 0022 H7 22 22 88 K25 S25 S35
SIM 0016 H8 16 20 88 K25 S25 S35
8.0 SIM 0020 H8 20 20 88 K25 S25 S35
SIM 0022 H8 22 22 88 K25 S25 S35
SIM 0016 H10 16 20 88 K25 5258 585
10.0 SIM 0020 H10 20 20 88 K25 S25S S35
SIM 0022 H10 22 22 88 K25 S25 S35
Spannschrauben Anschlagschraube
/\ Innenkiihlung

d D1¢
i 4
2
' ‘ L >
Torx nnschr Anschlag-
o EesiElEasy o ¢ L SChlcl):ISSG| Spafijr ISD?att?ane scrs1(r:auab%
3.0 SIM 0025 H3 25 10.8 62 K25 S25 S35M
4.0 SIM 0025 H4 25 10.8 62 K25 S25 S35M
5.0 SIM 0025 H5 25 10.8 62 K25 S25 S35M
6.0 SIM 0025 H6 25 10.8 62 K25 S25 S35M
7.0 SIM 0025 H7 25 10.8 62 K25 S25 S35M
8.0 SIM 0025 H8 25 10.8 62 K25 S25 S35M
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Miniaturwerkzeug-Halter
fiir Langdrehautomaten

CPT hat einen einzigartigen externen Drehhalter fiir die Gegenspindel
von CNC-Langdrehautomaten entwickelt.

L

L1 ®40
D1 = I
o S —— T
Sy s |
d
I(L)
Torx Spannschraube
D1 Bestellcode D d L L1 L2 dp Schliissel fur Platte
3.0 SIM 22S H3 22 16 40 18 25 4/6 K16, K25 S24P
3.0 SIM 22S H3-L 22 16 50 28 25 4/6 K16, K25 S24P
4.0 SIM 22S H4 22 16 40 18 25 4/6 K16, K25 S24P
4.0 SIM 22S H4-L 22 16 50 28 25 4/6 K16, K25 S24P
5.0 SIM 22S H5 22 16 40 18 25 4/6 K16, K25 S24M
5.0 SIM 22S H5-L 22 16 50 28 25 4/6 K16, K25 S24M
6.0 SIM 22S H6 22 16 40 18 25 4/6 K16, K25 S24M
6.0 SIM 22S H6-L 22 16 50 28 25 4/6 K16, K25 S24M
7.0 SIM 22S H7 22 20 40 18 25 4/6 K25 S25
8.0 SIM 22S H8 22 20 40 18 25 4/6 K25 S25
8.0 SIM 22S H8-L 22 20 50 28 25 4/6 K25 S25
10.0 SIM 22S H10 22 20 40 18 25 4/6 K25 S258
10.0 SIM 22S H10-L 22 20 50 28 25 4/6 K25 S258

Der Halter kann von zwei w

Richtungen gegriffen j’

werden und ermdglicht Innenkiihlung
S N

einen Drehvorgang auf 4/’ e \ Verbindungsgewinde M6

der X- und Y-Achse.

Spannschraube
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CIM-Schnellspannsystem

Das neue innovative C/M-Spannsystem bietet hohe Prazision und Wiederholgenauigkeit
sowie einen schnellen Werkzeugwechsel ohne Demontage des Halters.

Der interne Werkzeug-Indexierungsmechanismus sorgt fiir die

exakte Werkzeugpositionierung und fiir eine starke und starre Werkzeugspannung.

® Keine Schrauben erforderlich.

® Ermdglicht einen schnellen und prazisen Austausch von Miniatur-Werkzeugen
in der Maschine ohne Demontage des Halters.

® Halter mit drei Klemmflachen am Schaft fiir maximale Flexibilitat.

@ Passend fiir Standard-Miniatur-Werkzeuge und Sonder-Miniatur-Werkzeuge.

® Mit KihImittelanschluss.

Produktbezeichnung - Bestellcodes
CIM - Halter

* W x
PATENT

Spannsystem Schaftquerschnitt Tiny Tools, PENEI*NG
C= Spannzange Einsatzdurchmesser
Metrische Ausfiihrung
4=40mm
16=0 16 mm 5—50mm

20=@ 20 mm 6=6.0mm
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Anschlagschraube

Metrische Ausfiihrung

D1 Bestellcode D L L1 L2 B H
40 CIM 0016 H4 16 88 22 58 22 36

’ CIM 0020 H4 20 88 22 58 22 36
5.0 CIM 0016 H5 16 88 22 58 22 36

’ CIM 0020 H5 20 88 22 58 22 36
6.0 CIM 0016 H6 16 88 22 58 22 36

’ CIM 0020 H6 20 88 22 58 22 36

Ersatzteile
Spannmutter Schraubenschliissel Anschlagschraube Torx Schlussel KihImittelanschluss

Py Q

CN19 WK19 S35 K25 P-M6-4
* P-M6-6 auch verfiigbar

A06-36
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CIM - Spannsystem details

Spannmutter

A06-37
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Allgemeine Gebrauchsanweisung

Das CIM-Werkzeughaltersystem wurde fiir einen schnellen und
einfachen Austausch von Miniatur-Werkzeugen entwickelt.

Empfohlenes Verfahren fiir den ersten Einsatz:

1. Fihren Sie das Miniaturwerkzeug in die Spannzange ein und driicken Sie es vorsichtig,
bis es den internen Indexierungsmechanismus passiert. Stellen Sie die hintere Anschlagschraube
auf die gewlinschte Ausspannlange ein (stellen Sie nicht die endgiiltige Werkzeugausrichtung ein).
Dieser Vorgang sollte auf3erhalb der Maschine durchgefiihrt werden.

2. Entfernen Sie das Miniaturwerkzeug aus dem CIM-Werkzeughalter und bringen Sie
den Halter an der Maschine an. Schrauben Sie die Spannmutter leicht mit der Hand auf die
Spannzange (Spannzange muss offen bleiben)

3. Setzen Sie das Miniaturwerkzeug in die CIM-Spannzange ein und driicken Sie es
vorsichtig hinein, bis Sie ein Klicken horen. Drehen Sie das Werkzeug von Hand im
Uhrzeigersinn und gegen den Uhrzeigersinn, bis Sie ein Klicken horen.

Die Werkzeugschneide ist jetzt mittig positioniert.
4, Ziehen Sie die Spannmutter mit dem Schraubenschlissel fest.

Jetzt ist das Tool einsatzbereit.

Fir einen Werkzeugwechsel 6ffnen Sie die Spannzange und wiederholen Punkt 3 - 4.
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Miniaturwerkzeug-Halter mit Vierkantschaft
fiir die Innenbearbeitung

Produktbezeichnung - Bestellcodes

pe iy

Spann- E = AuBen- M = Mini vertikal Schaftquerschnitt Einsatz-
methode drehhalter 1010 = 10x10 mm durchmesser
S = Schraube 1212=12x12 mm H3 = 3.0 mm
H4 =4.0 mm
H5=5.0 mm
H6 =6.0 mm

L1

L S O

D1 Bestellcode H B | L1 L | He | Bc | Hi Sc:f’[]r;‘sel Spafg:‘i‘,clgtr;”be
SEMV 1010 H3 10 | 10 | 24 | 110 | 10 | 5 | 147 @ Kie S24

3.0 SEMV 1212 H3 12 | 12 | 24 | 110 | 12 6 | 167 | K16 S24
SEMV 1010 H4 10 | 10 | 3 | 110 | 10 | 5 | 152 | Ki6 S24

4.0 SEMV 1212 H4 12 | 12 | 3 | 110 | 12 | 6 | 172 | Kie S24
SEMV 1010 H5 10 | 10 | 3 | 110 | 10 | 5 | 157 @ Kie S24

50 SEMV 1212 H5 12 | 12 | 36 | 110 | 12 6 | 177 | Kie S24
SEMV 1010 H6 10 | 10 | 38 | 110 | 10 | 5 | 162 | K16 S24

6.0 SEMV 1212 H6 12 | 12 | 33 | 110 | 12 6 | 182 | K16 S24

A06-39
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Miniatur-Werkzeuge

Produktbezeichnung - Bestellcodes

psr iyl

Spann- E =AuBen- M = Mini- Rechts Schaftquerschnitt Einsatzdurchmesser
methode drehhalter Werkzeug 1212=12x12 mm 3=3.0mm
S =Schraube 1616 = 16x16 mm 4=4.0mm
5=5.0mm
6 =6.0 mm
L
L1
H
—ri] =
B
N § ? Nur in rechte
Ausflihrung
Spannschraube
Torx Spannschraube
D1 Bestellcode H B B1 L L1 Hc Lc HA Schiiissel fir Platte
3.0 SEMR 1212 H3 12 12 20 88 16 12 7 20 K25 S25
' SEMR 1616 H3 16 16 24 |120 16 16 7 24 K25 S25
40 SEMR 1212 H4 12 12 20 88 16 12 7 20 K25 S25
' SEM R 1616 H4 16 16 24 120 16 16 7 24 K25 S25
50 SEMR 1212 H5 12 12 20 88 16 12 7 20 K25 S25
' SEM R 1616 H5 16 16 24 |120 16 16 7 24 K25 S25
6.0 SEMR 1212 H6 12 12 20 88 16 12 7 20 K25 S258
' SEMR 1616 H6 16 16 24 |120 16 16 7 24 K25 S25S
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Produktbezeichnung - Bestellcodes

I I8 I I W

Vierkant mit Kniehebel Einsatzdurchmesser
Spann- 3=3.0mm
methode 4=40mm
S = Schraube 5=5.0mm
7 Schaftquerschnitt 6=6.0mm
0816= 8x16 mm
= Aufien \ 1016=10x 16 mm Y
M = Mini- 1216 =12x 16 mm Verkiirzte
Werkzeug Version
1
h
1
Innenkiihlung
_ dp
Gewindeverbindung M6
i S hraub
pannscnrauben
(I 1
L1 B
f 1
L
D1 Bestellcode BlL ||| H| h|nm |dmax| *d | 1O (Spannschraube

Schlissel fur Platte

SEMK 0816 H3S | 16 | 100 | 17 | 25 | 46 8 16 26 4/6 K25
3.0 SEMK 1016 H3S | 16 | 100 | 17 | 25 | 46 10 18 26 4/6 K25 S25
SEMK 1216 H3S | 16 | 100 | 17 | 25 | 46 12 20 26 4/6 K25
SEMK 0816 H4S | 16 | 100 | 17 | 25 | 58 8 16 26 4/6 K25
4.0 SEMK 1016 H4S | 16 | 100 | 17 | 25 | 58 10 18 26 4/6 K25 S25
SEMK 1216 H4S | 16 | 100 | 17 | 25 | 58 12 20 26 4/6 K25
SEMK 0816 H5S | 16 | 100 | 17 | 25 | 58 8 16 26 4/6 K25
5.0 SEMK 1016 H5S | 16 | 100 | 17 | 25 | 58 10 18 26 4/6 K25 S25
SEMK 1216 H5S | 16 | 100 | 17 | 25 | 58 12 20 26 4/6 K25
SEMK 0816 H6S | 16 | 100 | 17 | 25 | 58 8 16 26 4/6 K25
6.0 SEMK 1016 H6S | 16 | 100 | 17 | 25 | 58 10 18 26 4/6 K25 S25
SEMK 1216 H6S | 16 | 100 | 17 | 25 | 58 12 20 26 4/6 K25

* Optional
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Miniatur-Werkzeuge

Miniatur Schneidwerkzeugsets

-

;

Min. Dia

Innendrehen

Profilieren & Bohren

Gewindeschneiden

Anfasen und Bohren

Einstechen

MGR4 B1.5L10
MFR 4 B1.0 L15

SIM 0020 H4

K25

MGR5B1.5L15
MFR 5 B1.0 L22

SIM 0020 H5

K25

KT4-20 KT5-20
MTR 4 R0.2L10 MTR 5R0.2 L15 Innendrehen
MPR4R0.2L10 MPR 5R0.2 L15 Profilieren & Bohren
Vollprofil
MIR 4L15 A60 MIR 5L15 A60 Gewindeschneiden
MCR4 R0.2 L15 MCR 5 R0.2 L15 Anfasen und Bohren

Einstechen

Axial Einstechen

Halter

Torx Schlissel

Bestellbeispiel: KT4-20

Auch erhaltlich mit Spannhilsen @ 16 mm oder 22 mm.
Bestellbeispiel: KT4-16

Axial Einstechen
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Technischer Teil

Hartmetallqualitat:

BXC (P30 - P50, K25 - K40) T e —

PVDTiN beschichtete Qualitat fir niedrige Schnittgeschwindigkeit.
Einsetzbar in allen gangigen Materialgruppen.

BMK (K10 - K20) b A
Feinstkorn Hartmetall mit einer PVD Mehrlagenbeschichtung. y
Sehr hohe Temperaturbestandigkeit auch bei Trockenbearbeitung. Speziell fiir schwer zerspanbare
Materialien wie Inconel, Nickelbasis Legierungen, Titan und gehartete Stoffe bis 62 HRc geeignet.

K20 (K10 - K30) I
Unbeschichtetes Hartmetall fir NE-Metalle, Aluminium und Gusseisen. = |pE==== —

TNX

Neue fortschrittliche Hartmetallsorte TNX fiir h6here Vorschiibe und hohe Leistung bei mittleren bis
hohen Schnittgeschwindigkeiten. Extra feine Krnung mit hoher Harte und Zahigkeit kombiniert mit
einer dreilagigen rotlichen Schicht. Erhdltlich. Erhaltlich nur fir CBR-Stangen.

Schnittgeschwindigkeit fiir Mini-Werkzeuge

1SO Schnittgeschwindigkeit
Standard Materialen Beschaffenheit m/min
BXC K20 X
<0.25%C Gehartet
Unlegierter Stahl =0.25%C Gehartet
und Stahlguss, < 0.55%C Gegliht und gepresst 25-70 30-80 36-80
Automatenstahl >0.55%C Gehartet
>0.55%C Gegliht und gepresst
Niedrig legierter Stahl und Stahlguss Gehértet
(weniger gls 5% legierte Stoffe) 9 Gegliiht und gepresst el Iz Sl
Hochlegierter Stahl, Stahlguss und Gehértet
Werkzegugstahl ° Gegliht und gepresst AUy || A S0ty
Ferritisch/Martensitisch
M Edelstahl und Edelstahlguss Martensitisch 25-40 30-60 36-60
Austinitisch
. . Ferritisch /Perlitisch
Kugelgraphitgusseisen (GGG) Pearliticsh 25-60 30-80 36-60
Ferriticshsh
Grauguss (GG) Pearliticsh 30-70 30-80 36-80
Ferriticsh
Temperguss Pearliticsh 20-40 20-50 24-50
Aluminiumknetiegierung Ungealtert 50-100 | 60-120 | 30-50 | 72-120
Gealtert
Aluminiumguss <=12% Si Ungealtert
vergitet ’ Gealtert 40-80 50-90 20-40 60-90
>12% Si Hochwarmfest
>1% Pb Automatenkupferlegierung
Kupferlegierung Messing 30-60 30-70 20-40 36-70
Elektrolytkupfer
Thermoplast,
Nichtmetallische Werkstoffe Faserverbundwerkstoff 40-80 20-40
Hartgummi
Fe basierend el i
Hochtemperatur- Gealtert
S legierungen, Ni/Co Gehartet 15-30 15-40 18-40
Superlegierung . Gealtert
basierend
Guss
Titanlegierung Alpha+Beta Legierung gealtert | 10-30 10-30 12-30
Gehartet 45-50 HRc
Geharteter Stahl Gehartet 51-55 HRc 10-30 14-40 18-40
Gehartet 56-62 HRc
Schalenhartguss Guss 10-30 10-30 12-30
Gusseisen Gehartet 10-20 10-20 12-20
Schnittwerte flir CMR Seite A06-45 Empfohlene Vorschubrate: 0.01-0.03 mm/Zahn

A06-43
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Schnittanzahl

Steiauna: mm 05 0.7 0.8 1.0 1.25 15 25
gung: Gange/Zoll 48 36 32 24 20 16 14-5
Number of Passes 6-12 7-14 7-16 8-18 8-20 10-22 20 - 38

CMR CPT Multi Task Miniatur-Werkzeuge

® C(PT stellt sein neues, innovatives Multi-Task Miniatur-Werkzeug vor.
Bohren, Innendrehen, Plandrehen und Anfasen mit einem Werkzeug.

Das einzigartige Design ermdglicht Zerspanen ohne Kernlochbohrung.

Das neue Werkzeug verkiirzt die Bearbeitungszeit und spart an der Anzahl
der nétigen Werkzeuge - hohe Produktivitat.

Die effektive Innenkiihlung, mit spiralisierter Nut, fordert die Spane problemlos aus der Bohrung.
Einzigartiges Spanbrecher- und Nutendesign.
Mit Standard SIM-Haltern auf Typ Swiss oder CNC-Drehmaschinen verwendbar.

AusschlieBlich in BMK-Beschichtung verfiigbar.

Arbeitsmethode

® Das Werkzeug dringt ins Volle ein und stellt dabei den kleinstméglichen Durchmesser,
welchen das Werkzeug erlaubt, her.

® Das Werkzeug kann in einem Durchgang ins volle Material eintauchen, je nach Material,
Druck der Kiihlung, Leistung der Maschine usw.

® Die Bohrung kann in weiteren Arbeitsschritten vergro3ert werden.

Bohren/Ausbohren ins Volle

Hinteransicht der
Senkfase

Drehen/ Plandrehen/Profilieren |

Anfasen |

Das Werkzeug ist oberhalb der Hauptschneide mit einer zusatzlichen Schneidkante ausgestattet. Damit lasst
sich eine 45° Fase anbringen, ohne die Spindel zu stoppen, oder den Prozess zu unterbrechen.

A06-44
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CMR Schnittwerte und generelle Empfehlungen
Kuhimittel

Trockenbearbeitung ist unter keinen Umstanden zu empfehlen.
Innenkiihlung ist notwendig.

Ol- oder Emulsionsschmierung ist zu empfehlen.

Bei niedrigem KiihImitteldruck sollte externe Kiihlung hinzugezogen werden.

Die KiihImittelnut bietet drei Vorteile:

1. Kuhlt die Schneidkante und die Anlageflache.

2. Beseitigt die Spane sehr schnell, dadurch wird der Ausbruch der Schneidkante vermieden.
3. Hilft, den Span zu brechen und von der Schneidflache zu beseitigen.

Schnittdaten

Stallﬁdoar d Materialien Schnittgeschwindigkeit m/min

Niedrig und Mittlere Kohlenstoffstahle <0.55%C 20-75

P Hohe Kohlenstoffstahle =0.55%C 20-75
Legierte Stahle, Behandelte Stahle 20-60
Rostfreier Stahl 20 - 60

M Rostfreier Stahl - austenitisch 20 - 50
Stahlguss 20-70
Gusseisen 20-90
Aluminum =12%Si, Kupfer 40 - 150
Aluminum >12% Si 20 - 100
Synthetics, Duroplaste, Thermoplaste 40 - 150
Nickellegierungen, Titanlegierungen 15 - 60

H Gehértete Stéhle 60 - 70

Empfohlene Vorschubrate: 0.01 - 0.03 mm/Zahn
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HK Riumwerkzeug fiir Sechskantschliissel

Raumwerkzeug fiir die Herstellung von Innensechskant Profilen
in Durchgangs- und Sacklochern

Schaubild

® Mit CPT Standard SIM Haltern zu verwenden.

® Der Halter kann direkt in den Revolver oder die
Spindel gespannt werden.

® Ausschliellich in BMK-Beschichtung verfligbar.

Schnittwerte
Materialzugfestigkeit (N/mm?) Vorschubgeschwindigkeit (mm/min) Vorschub pro Hub (mm)
400-650 7000-9000 0.06-0.09
700-850 5000-6500 0.04-0.07
900-1000 4000-5500 0.03-0.05
1100-1200 3000-4500 0.02-0.04

Die obigen Schnittdaten sind eine erste Empfehlung und hangen vom Maschinenzustand,
dem Werkstlickprofil und der Aufspannung ab.

® Eine Entlastungsnut wird dringend empfohlen. Wenn dies nicht moglich ist, sollte am Ende eine
allmahliche Volumenverringerung vorgenommen werden.

® Das Raumwerkzeug muss vor jedem Hub auf8erhalb der Bohrung/Nut positioniert werden.
® Nach dem Einrichten empfehlen wir eine Kollisionskontrolle durchzufihren.




