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Supercut Gewindebohrer

& crr

Hauptmerkmale

« Unsere High performance Gewindebohrer/-former ermdglichen hichste Prozesssicherheit und
Wirtschaftlichkeit in Ihrer Fertigung und garantieren zudem eine lange Werkzeuglebensdauer.

« Wirbieten Ihnen eine groRe Auswahl, die speziell auf lhre Bearbeitung abgestimmt ist.

Produktbezeichnung

Bestellcode

CT$ |D371] C |M6x1.0] |6HX] XT3
¢ I T

CTS - Spiral genuteter
Gewindebohrer

CTP - Gewindebohrer mit
Schalanschnitt

CTF - Gewindeformer

CT = CPT Gewindebohrer
[-former

Anschnittform
A: 6-8 Gange
B: 4-5 Gange
C:2-3 Gange

Gewinde-
groBe

Y
Norm

D371 = DIN-371
D374 = DIN-374
D376 = DIN-376
D5156 = DIN-5156
J430 = JIS B-4430

Gewinde Toleranz
Richtung 6H
L=LH 6HX
Y
Qualitaten
XT3: HSSE-PM + Hochleistungs-
Mehrlagenbeschichtung

XT5: HSSE+Mehrlagenbeschichtung
XT7: HSSE-PM + Mehrlagenbeschichtung




&.CPT Supercut Gewindebohrer

HPC Gewindebohrer

ISO Metrisches Regelgewinde - DIN13

DIN 371 DIN 376
- H i -
a
Z 7zl N
7 AV
7 / o ] k. ,f’f /
2.5xd1 3xd1 3xd1
C(2-3) B (4-5) B (4-5)
YN YD) VNN
R45°
TS CTP CTP
ISO Pl wm S | H
XT3 Qualitat| e ) ) ° °
gt |Steigung Bestellcode d2 L1 L2 L3 a %%
CTS D371 C M3x0.5 6HX XT3 35 56 5 18 2.7 2,50
M3 05
CTP D371 B M3x0.5 6HX XT3 35 56 5 18 27 250
CTS D371 C M4x0.7 6HX XT3 45 63 7 21 3.4 3.30
M4 0.7
CTP D371 B M4x0.7 6HX XT3 45 63 7 21 3.4 3.30
CTS D371 C M5x0.8 6HX XT3 6.0 70 8 25 4.9 4.20
M5 0.8
CTP D371 B M5x0.8 6HX XT3 6.0 70 8 25 4.9 4.20
CTS D371 C M6x1.0 6HX XT3 6.0 80 10 30 4.9 5.00
M6 1.0
CTP D371 B M6x1.0 6HX XT3 6.0 80 10 30 4.9 5.00
CTS D371 C M8x1.25 6HX XT3 8.0 920 13 35 6.2 6.80
M8 1.25
CTP D371 B M8x1.25 6HX XT3 8.0 90 13 35 6.2 6.80
CTS D371 C M10x1.5 6HX XT3 | 10.0 100 15 39 8.0 8.50
M10 1.5
CTP D371 B M10x1.5 6HX XT3 | 10.0 100 15 39 8.0 8.50
CTS D376 C M12x1.75 6HX XT3 9.0 110 18 - 7.0 10.20
M12 1.75
CTP D376 B M12x1.75 6HX XT3 | 9.0 110 18 ; 7.0 10.20
CTS D376 C M16x2.0 6HX XT3 | 120 110 20 ; 9.0 14.00
Mi6 | 20
CTP D376 B M16x2.0 6HX XT3 | 12.0 110 20 ; 9.0 14.00

Bestellbeispiel: CTS D371 C M6x1.0 6HX XT3




Supercut Gewindebohrer &.CPT.

Maschinengewindebohrer

ISO Metrisches Regelgewinde - DIN13
. DIN 371 . DIN 376

| -

Od2 i

L1

2.5xd1 3xd1 2.5xd1 3xd1
| -
C (2-3) ) B (4-5) | C(2-3)
VNN J; - VNV | NN ‘
R40° ; 21:_ | % R40° [
@dl I_}_|* T @dif ]
TS cTP TS cTP
1SO P M H s | H
XT5 Qualitat| e ) ) )
gt | Steigung Bestellcode d2 L1 L2 L3 a @
o o5 CTS D371 C M3x0.5 6H XT5 35 56 5 18 27 250
CTP D371 B M3x0.5 6H XT5 35 56 10 18 2.7 2.50
a o CTS D371 C M4x0.7 6H XT5 45 63 7 21 3.4 3.30
CTP D371 B M4x0.7 6H XT5 45 63 12 21 3.4 3.30
e os CTS D371 C M5x0.8 6H XT5 6.0 70 8 25 4.9 4.20
CTP D371 B M5x0.8 6H XT5 6.0 70 14 25 4.9 4.20
" o CTS D371 C M6x1.0 6H XT5 6.0 80 10 30 4.9 5.00
CTP D371 B M6x1.0 6H XT5 6.0 80 18 30 4.9 5.00
e s | CTSD371C MB8x1.25 6H XT5 8.0 ) 13 35 6.2 6.80
CTP D371 B M8x1.25 6H XT5 8.0 90 20 35 6.2 6.80
1o s CTS D371 C M10x1.5 6H XT5 | 10.0 100 15 39 8.0 8.50
CTP D371 B M10x1.56H XT5 | 10.0 100 20 39 8.0 8.50
i .75 | CTSD376CM12x1.756HXT5 | 9.0 110 18 - 70 | 10.20
CTP D376 B M12x1.75 6H XT5 | 9.0 110 24 - 70 | 10.20
CTS D376 C M16x2.0 6H XT5 | 12.0 110 20 - 90 | 14.00
N e CTP D376 B M16x2.0 6H XT5 | 12.0 110 32 - 90 | 14.00
CTS D376 C M20x2.5 6H XT5 | 16.0 140 25 - 120 | 1750
M20 | 25 CTP D376 B M20x2.56H XT5 | 16.0 140 32 - 120 | 1750
vor | a0 CTS D376 C M24x3.0 6H XT5 | 18.0 160 30 - 145 | 21.00
CTP D376 B M24x3.0 6H XT5 | 18.0 160 38 - 145 | 21.00

Bestellbeispiel: CTS D371 C M8x1.25 6H XT5




&.CPT Supercut Gewindebohrer

Gewindeformer
ISO Metrisches Regelgewinde - DIN13

DIN371 , DIN 376

3xd 3xd1
C (2-3) C@3)
o S
CTF
ISO Pl M H s | H
XT7 Qualitat| ® | ® o
g | Steigung Bestellcode d2 L1 L2 L3 a %
mm
M3 0.5 | CTF D371 C M3x0.5 6HX XT7 35 56 10 18 2.7 2.80
M35 | 06 | CTFD371C M3.5x0.6 6HXXT7 | 4.0 56 12 20 3.0 3.25
M4 0.7 | CTF D371 C M4x0.7 6HX XT7 45 63 7 21 3.4 3.70
M5 0.8 | CTF D371 C M5x0.8 6HX XT7 6.0 70 8 25 4.9 4.65
M6 10 | CTF D371 C M6x1.0 6HX XT7 6.0 80 10 30 4.9 5.60
M7 10 | CTF D371 C M7x1.0 6HX XT7 7.0 80 10 30 5.5 6.60
M8 125 | CTF D371 C M8x1.25 6HXXT7 | 8.0 90 13 35 6.2 7.45
M9 125 | CTF D371 C M9x1.25 6HXXT7 | 9.0 90 13 35 7.0 8.45
M0 | 15 | CTFD371 CM10x1.56HXXT7 | 10.0 100 15 39 8.0 9.35
Mi2 | 175 | CTFD376C M12x1.75 6HX XT7 | 9.0 110 18 - 70 | 11.25
Mi4 | 20 | CTFD376C M14x2.0 6HXXT7 | 11.0 110 20 - 9.0 | 13.10
Mi6 | 20 | CTFD376C M16x2.0 6HXXT7 | 12.0 110 20 ] 9.0 | 15.10

Bestellbeispiel: CTF D371 C M6x1.0 6HX XT7




Supercut Gewindebohrer &.CPT.

HPC Gewindebohrer

ISO Metrisches Feingewinde - DIN13

DIN 371 \ DIN374
i . o
N7 g
~ 4 ’ 7 -
3xd1 3xd1
B (4-5)
cTP cTP
ISO P M s|H
XT3 Qualitat| @ ) ) ) )
di Stﬂﬁﬁ“g Bestellcode d2 L1 L2 L3 a %
CTS D371 C M8x1.0 6HX XT3 8.0 90 13 35 6.2 7.00
M8 1.0
CTP D371 B M8x1.0 6HX XT3 8.0 90 13 35 6.2 7.00
CTS D371 C M10x1.0 6HX XT3 10.0 90 13 35 8.0 9.00
M0 | 1.0
CTP D371 B M10x1.0 6HX XT3 10.0 90 13 35 8.0 9.00
CTS D374 C M12x1.25 6HX XT3 9.0 100 15 - 7.0 10.80
Mi2 | 1.25
CTP D374 B M12x1.25 6HX XT3 9.0 100 15 . 7.0 10.80

Bestellbeispiel: CTP D374 B M12x1.25 6HX XT3




&.CPT Supercut Gewindebohrer

Maschinengewindebohrer

ISO Metrisches Feingewinde - DIN13

. DIN 371 DIN 374
R i |
Aib 7
7 ZI7 % AV
A = | A //
2 5xd1 o 3xd1 2 5xd1 3xd1
ey_____
!
C (2-3) ) B (4-5) C(2-3) B (4-5)
- . } f-r":_ - o - - - - ﬁ
oo [} 3 | onias | oA oM
R40° o O g R40°
M, e N |
@dl {|
TS cTP cTP

ISO P M S H
XT5 Qualitdt | e ° °

di St?:%‘:ng Bestellcode d2 L1 L2 L3 a %
KR
CTS D371 C M8x1.0 6H XT5 8.0 90 13 35 6.2 7.0
M8 1.0
CTP D371 B M8x1.0 6H XT5 8.0 90 20 35 6.2 7.0
CTS D371 C M10x1.0 6H XT5 10.0 90 13 35 8.0 9.0
M10 1.0
CTP D371 B M10x1.0 6H XT5 10.0 90 20 35 8.0 9.0
CTS D374 C M12x1.25 6H XT5 9.0 100 15 - 7.0 10.8
M12 1.25
CTP D374 B M12x1.25 6H XT5 9.0 100 20 - 7.0 10.8

Bestellbeispiel: CTP D371 B M10x1.0 6H XT5




Supercut Gewindebohrer &.CPT.

Gewindeformer
ISO Metrisches Feingewinde - DIN13

DIN 371 . DIN 374
o
N U R
y -— ﬁ
A % 4 A %
3xd1 3xd1
C (2-3) C(2-3)
ISO
XT7 Qualitat
Steigung
di i Bestellcode d2 L1 L2
M8 1.0 CTF D371 C M8x1.0 6HX XT7 8.0 90 13 35 6.2 7.6
M10 1.0 CTF D371 C M10x1.0 6HX XT7 9.0 90 13 35 7.0 9.6
M10 1.0 CTF D374 C M10x1.0 6HX XT7 7.0 90 10 - 55 9.6
M12 1.0 CTF D374 C M12x1.0 6HX XT7 9.0 100 10 - 7.0 11.6
M12 1.5 CTF D374 C M12x1.5 6HX XT7 9.0 100 15 - 7.0 11.35
M16 1.5 CTF D374 C M16x1.5 6HX XT7 12.0 100 15 - 9.0 15.35

Bestellbeispiel: CTF D371 C M8x1.0 6HX XT7




&.CPT Supercut Gewindebohrer

HPC Gewindebohrer

ISO Metrisch - JIS

ISO Metrisch - JIS

JISB-4430 0 JIS B-4430
<M8 2M8 r
el | b o
;B/ / % on
R
o % //. b /,
2.5xd1 3xd1 3xd1
C (2-3) B (4-5) B (4-5)
VNN VA NV
R45°
cTP cTP
ISO P M S H
XT3Qualitit | @ | @ | @ | @ | @
di St?Lgr:jJng Bestellcode d2 L1 L2 L3 a |
=
CTS J430 C M3x0.5 OH2 XT3 4.0 46 5 19 3.2 2.5
M3 0.5
CTP J430 B M3x0.5 OH2 XT3 4.0 46 5 19 3.2 2.5
CTS J430 C M4x0.7 OH3 XT3 5.0 52 7 21 4.0 3.3
M4 0.7
CTP J430 B M4x0.7 OH3 XT3 5.0 52 7 21 4.0 3.3
CTS J430 C M5x0.8 OH3 XT3 5.5 60 8 24 4.5 4.2
M5 0.8
CTP J430 B M5x0.8 OH3 XT3 5.5 60 8 24 4.5 4.2
CTS J430 C M6x1.0 OH3 XT3 6.0 62 10 29 45 5.0
M6 1.0
CTP J430 B M6x1.0 OH3 XT3 6.0 62 10 29 4.5 5.0




Supercut Gewindebohrer &.CPT.

HPC Gewindebohrer

ISO Metrisch - JIS

gt | Steigung Bestellcode d2 L1 L2 L3 a A
.4
CTS J430 C M8x1.25 OH3 XT3 6.2 70 13 : 5.0 6.8
M8 125 I TP 4430 B M8x1.25 OH3 XT3 6.2 70 13 : 5.0 6.8
CTS J430 C M8x1.0 OH3 XT3 6.2 70 10 : 5.0 7.0
M8 1o CTP J430 B M8x1.0 OH3 XT3 6.2 70 10 : 5.0 7.0
CTS J430 C M10x1.5 OH3 XT3 7.0 75 15 ; 5.5 8.5
MIO ) 18 CTP J430 B M10x1.5 OH3 XT3 7.0 75 15 : 5.5 8.5
CTS J430 C M10x1.25 OH3 XT3 | 7.0 75 15 : 5.5 8.8
Mi0 | 1.25
CTP J430 B M10x1.25 OH3 XT3 | 7.0 75 15 . 55 8.8
CTS J430C M10x1.0 OH3 XT3 7.0 75 10 : 5.5 9.0
Mie ) 1o CTP J430 B M10x1.0 OH3 XT3 7.0 75 10 : 5.5 9.0
CTS J430 C M12x1.75 OH4 XT3 | 85 82 18 : 65 | 102
MI2 TS T TP 0430 B M12x1.75 OHA XT3 | 85 82 18 - 65 | 102
CTS J430 C M12x1.5 OH3 XT3 8.5 82 15 - 65 | 105
Miz o) 18 CTP J430 B M12x1.5 OH3 XT3 8.5 82 15 - 65 | 105
CTS J430 C M14x2.0 OH4 XT3 | 105 88 20 - 80 | 120
Mi4 ) 20 CTP J430 B M14x2.0 OH4 XT3 | 105 88 20 - 80 | 120
CTS J430 C M14x1.5 OH3XT3 | 105 88 15 - 80 | 125
Mi4 )18 CTP J430 B M14x1.5 OH3XT3 | 105 88 15 - 80 | 125
CTS J430 C M16x2.0 OH4 XT3 | 125 95 20 - 100 | 140
M) 20 CTP J430 B M16x2.0 OH4 XT3 | 125 95 20 - 100 | 140
CTS J430 C M16x1.5 OH3 XT3 | 125 95 15 - 100 | 145
M6 ) 18 CTP J430 B M16x1.5 OH3 XT3 | 125 95 15 - 100 | 145

Bestellbeispiel: CTS J430 C M3x0.5 OH2 XT3




&.CPT Supercut Gewindebohrer

Maschinengewindebohrer
ISO Metrisch - JIS

JIS = Japanese Industrial Standard

JIS B-4430 - JIS B-4430
<M8 i 2M8 [
i 0
AV ALY
3xd1 3xd1
B (4-5) B (4-5)
[ - r 1 \
CcTP CcTP
ISO P | M S H
XT5Qualitéit| @ | @ | @ | @
di St?Lgr;mg Bestellcode d2 L1 L2 L3 a %
|
CTS J430 C M3x0.5 OH2 XT5 4.0 46 5 19 3.2 25
M3 0.5
CTP J430 B M3x0.5 OH2 XT5 4.0 46 10 19 3.2 25
CTS J430 C M4x0.7 OH3 XT5 5.0 52 7 21 4.0 3.3
M4 0.7
CTP J430 B M4x0.7 OH3 XT5 5.0 52 12 21 4.0 3.3
CTS J430 C M5x0.8 OH3 XT5 5.5 60 8 24 4.5 4.2
M5 0.8
CTP J430 B M5x0.8 OH3 XT5 5.5 60 14 24 4.5 4.2
CTS J430 C M6x1.0 OH3 XT5 6.0 62 10 29 4.5 5.0
M6 1.0
CTP J430 B M6x1.0 OH3 XT5 6.0 62 18 29 4.5 5.0




Supercut Gewindebohrer &.CPT.

Maschinengewindebohrer
ISO Metrisch - JIS

gt | Steigung Bestellcode d2 L1 L2 L3 a A
.4
CTS J430 C M8x1.25 OH3 XT5 6.2 70 13 - 5.0 6.8
M8 2% I CTP 4430 B M8x1.25 OH3 XT5 6.2 70 20 ] 5.0 6.8
CTS J430 C M8x1.0 OH3 XT5 6.2 70 10 - 5.0 7.0
M8 "0 "CTP 4430 B M8x1.0 OH3 XT5 6.2 70 20 - 5.0 7.0
CTS J430 C M10x1.5 OH3 XT5 7.0 75 15 : 5.5 8.5
M10 " " CTP 4430 B M10x1.5 OH3 XT5 7.0 75 20 - 5.5 8.5
CTS J430 C M10x1.25 OH3 XT5 | 7.0 75 15 : 5.5 8.8
M10 1.25
CTP J430 B M10x1.25 OH3 XT5 | 7.0 75 20 - 55 8.8
CTS J430C M10x1.0 OH3 XT5 7.0 75 10 : 5.5 9.0
M10 " " cTP 4430 B M10x1.0 OH3 XT5 7.0 75 20 : 5.5 9.0
CTS J430 C M12x1.75 OH4 XT5 | 8.5 82 18 ; 65 | 10.2
Mz 7% I CTP 4430 B M12x175 OHa XT5 | 85 82 24 : 65 | 10.2
CTS J430 C M12x1.5 OH3 XT5 8.5 82 15 : 65 | 105
M2 "® " CTP 4430 B M12x1.5 OH3 XT5 8.5 82 20 : 65 | 105
CTS J430 C M14x2.0 OH4 XT5 | 10.5 88 20 : 80 | 120
M 20 TP 4430 B M14x2.0 OHa XT5 | 105 88 25 i 80 | 120
CTS J430 C M14x1.50H3 XT5 | 10.5 88 15 : 80 | 125
M "% CTP 4430 B M14x15 OH3 XT5 | 105 88 20 : 80 | 125
CTS J430 C M16x2.0 OH4 XT5 | 125 95 20 : 100 | 140
M1 20 CTP 4430 B M16x2.0 OHA XT5 | 125 95 32 : 100 | 140
CTS J430 C M16x1.50H3 XT5 | 125 95 15 : 100 | 145
M1 "% TP 4430 B M16x15 OH3 XTS5 | 125 95 20 : 100 | 145

Bestellbeispiel: CTS J430 C M3x0.5 OH2 XT5




&.CPT Supercut Gewindebohrer

HPC Gewindebohrer

UNC Grobgewinde ANSI B1.1
DIN 371 . DIN 376

/Q . //, [ /Q . / ﬁ
'y

//- oAl //- / 7 %

2.5xd1 = 3xd1 2.5xd1 3xd1

C (2-3) B (4-5) C(2-3)
NV 9 | A NN

R45° 3[ R45°

CTS CTP CTP

ISO P | M S | H
XT3 Qualitdt | e ° ) ° °

UNC | df Bestellcode d2 L1 L2 L3 a %

CTS D371 C 2-56UNC 2BX XT3 28 45 10 13 2.1 1.85
2.56 | 2.184

CTP D371 B 2-56UNC 2BX XT3 28 45 10 13 2.1 1.85

CTS D371 C 4-40UNC 2BX XT3 35 56 5 18 27 235
4-40 | 2.844

CTP D371 B 4-40UNC 2BX XT3 35 56 5 18 27 235

CTS D371 C 5-40UNC 2BX XT3 35 56 7 18 27 265
5-40 | 3.175

CTP D371 B 5-40UNC 2BX XT3 35 56 7 18 27 265

CTS D371 C 6-32UNC 2BX XT3 40 56 6 20 3.0 2.85
6-32 | 3.505

CTP D371 B 6-32UNC 2BX XT3 40 56 6 20 3.0 2.85

CTS D371 C 8-32UNC 2BX XT3 45 63 7 21 3.4 3.50
8-32 | 4.165

CTP D371 B 8-32UNC 2BX XT3 45 63 7 21 3.4 3.50

CTS D371 C 10-24UNC 2BX XT3 6.0 70 8 25 4.9 3.90
10-24 | 4.826

CTP D371 B 10-24UNC 2BX XT3 6.0 70 8 25 4.9 3.90

CTS D371 C 12-24UNC 2BX XT3 6.0 80 10 30 4.9 4.50
12:24 | 5.486

CTP D371 B 12-24UNC 2BX XT3 6.0 80 10 30 4.9 4.50




Supercut Gewindebohrer &.CPT.

HPC Gewindebohrer

UNC Grobgewinde ANSI B1.1

UNC | d1 Bestellcode d2 L1 L2 L3 a Wi
CTS D371 C 0250-20UNC 2BX XT3 | 7.0 80 13 30 55 5.10

1/4-20 | 6.350
CTP D371 B 0250-20UNC 2BX XT3 | 7.0 80 13 30 5.5 5.10
CTS D371 C 0312-18UNC 2BX XT3 | 8.0 90 13 35 6.0 6.60

5/16-18| 7.938
CTP D371 B 0312-18UNC 2BX XT3 | 8.0 920 13 35 6.0 6.60
CTS D371 C 0375-16UNC 2BX XT3 | 10.0 100 15 39 8.0 8.00

3/8-16 | 9.525
CTP D371 B 0375-16UNC 2BX XT3 | 10.0 100 15 39 8.0 8.00
CTS D376 C 0437-14UNC 2BX XT3 | 8.0 100 15 - 6.2 9.40

7116-14| 11.112
CTP D376 B 0437-14UNC 2BX XT3 | 8.0 100 15 - 6.2 9.40
CTS D376 C 0500-13UNC 2BX XT3 | 9.0 110 18 - 7.0 10.80

1/2-13 | 12.700
CTP D376 B 0500-13UNC 2BX XT3 | 9.0 110 18 - 7.0 10.80
CTS D376 C 0562-12UNC 2BX XT3 | 11.0 110 20 - 9.0 12.20

9/16-12 | 14.288
CTP D376 B 0562-12UNC 2BX XT3 | 11.0 110 20 - 9.0 12.20
CTS D376 C 0625-11UNC 2BX XT3 | 12.0 110 22 - 9.0 13.50

5/8-11 | 15.875
CTP D376 B 0625-11UNC 2BX XT3 | 12.0 110 22 - 9.0 13.50

Bestellbeispiel: CTS D376 C 0562-12UNC 2BX XT3




&.CPT Supercut Gewindebohrer

Maschinengewindebohrer
UNC Grobgewinde ANSI B1.1

DIN 371 K DIN 376
Zll 7

o W n v
7 AV 7 7

A f //. po ot % &
2.5xd1 3xd1 2.5xd1 3xd1

C (2-3) j ) BG4 ey ~ B@4S) _\

N = | NN NN
R40° ; Z_"I 1 R40°
@dl [_J_| Bdl

CcTS CTP

ISO P M S H
XT5 Qualitdt | e ) ) )

UNC d1 Bestellcode d2 L1 L2 L3 a %

CTS D371 C 2-56UNC 2B XT5 2.8 45 10 13 2.1 1.85
2-56 2.184

CTP D371 B 2-56UNC 2B XT5 | 2.8 45 10 13 2.1 1.85

CTS D371 C 4-40UNC 2B XT5 3.5 56 5 18 2.7 2.35
4-40 | 2.844

CTP D371 B 4-40UNC 2B XT5 | 3.5 56 10 18 27 2.35

CTS D371 C5-40UNC 2B XT5 | 35 56 7 18 27 2.65
540 | 3.175

CTP D371 B 5-40UNC 2B XT5 3.5 56 10 18 2.7 2.65

CTS D371 C 6-32UNC 2B XT5 | 4.0 56 6 20 3.0 2.85
632 | 3.505

CTP D371 B 6-32UNC 2B XT5 | 4.0 56 12 20 3.0 2.85

CTS D371 C 8-32UNC 2B XT5 4.5 63 7 21 3.4 3.50
8-32 4.165

CTP D371 B 8-32UNC 2B XT5 | 4.5 63 12 21 3.4 3.50

CTS D371 C 10-24UNC 2B XT5 | 6.0 70 8 25 4.9 3.90
10-24 | 4.826

CTP D371 B 10-24UNC 2B XT5 | 6.0 70 14 25 4.9 3.90

CTS D371 C 12-24UNC 2B XT5 | 6.0 80 10 30 4.9 4.50
1224 | 5.486

CTP D371 B 12-24UNC 2B XT5 | 6.0 80 18 30 4.9 4.50




Supercut Gewindebohrer &.CPT.

Maschinengewindebohrer

UNC Grobgewinde ANSI B1.1

UNC d1 Bestellcode d2 L1 L2 L3 a Wi
CTS D371 C 0250-20UNC 2B XT5 7.0 80 13 30 55 | 5.10

1/4-20 | 6.350
CTP D371 B 0250-20UNC 2B XT5 7.0 80 18 30 55 | 5.10
CTS D371 C 0312-18UNC 2B XT5 8.0 90 13 35 60 | 6.60

5/16-18 | 7.938
CTP D371 B 0312-18UNC 2B XT5 8.0 920 20 35 60 | 6.60
CTS D371 C 0375-16UNC 2B XT5 | 10.0 | 100 15 39 8.0 | 8.0

3/8-16 | 9.525
CTP D371 B 0375-16UNC 2B XT5 | 10.0 | 100 20 39 8.0 | 8.00
CTS D376 C 0437-14UNC 2B XT5 8.0 | 100 15 - 6.2 | 9.40

7116-14 | 11.112
CTP D376 B 0437-14UNC 2B XT5 8.0 | 100 22 - 6.2 | 9.40
CTS D376 C 0500-13UNC 2B XT5 90 | 110 18 - 70 | 10.80

1/2-13 | 12.700
CTP D376 B 0500-13UNC 2B XT5 9.0 | 110 24 - 7.0 | 10.80
CTS D376 C 0562-12UNC 2B XT5 | 11.0 | 110 20 - 9.0 | 12.20

9/16-12 | 14.288
CTP D376 B 0562-12UNC 2B XT5 | 11.0 | 110 25 - 9.0 | 1220
CTS D376 C 0625-11UNC 2B XT5 | 12.0 | 110 22 - 9.0 | 13.50

5/8-11 | 15.875
CTP D376 B 0625-11TUNC 2B XT5 | 120 | 110 32 - 9.0 | 1350
CTS D376 C 0750-10UNC 2B XT5 | 14.0 | 125 25 - 1.0 | 16.50

3/4-10 | 19.050
CTP D376 B 0750-10UNC 2B XT5 | 14.0 | 125 32 - 1.0 | 16.50
CTS D376 C 0875-9UNC 2B XT5 180 | 140 30 - 145 | 19.50

7/18-9 | 22.225
CTP D376 B 0875-9UNC 2B XT5 180 | 140 32 - 145 | 19.50
CTS D376 C 1-8UNC 2B XT5 200 | 160 30 - 160 | 22.25

1-8 | 25.400
CTP D376 B 1-8UNC 2B XT5 200 | 160 38 - 160 | 22.25

Bestellbeispiel: CTP D371 B 0250-20UNC 2B XT5




&.CPT Supercut Gewindebohrer

Gewindeformer
UNC Grobgewinde ANSI B1.1

DIN 371 DIN 376
7 7

w "
7 / A / .-""K

3xd1 3xd1

C (2-3) C(2-3)

VNN VNV
CTF CTF

ISO P M S H
XT7 Qualitét | e ) )

UNC di Bestellcode d2 L1 L2 L3 a %
5-40 3.175 CTF D371 C 5-40UNC 2BX XT7 3.5 56 7 18 2.7 2.90
6-32 3.505 | CTF D371 C 6-32UNC 2BX XT7 4.0 56 6 20 3.0 3.15
8-32 4.165 CTF D371 C 8-32UNC 2BX XT7 4.5 63 7 21 3.4 3.80
10-24 4.826 CTF D371 C 10-24UNC 2BX XT7 6.0 70 8 25 4.9 4.35
12-24 5.486 | CTF D371 C 12-24UNC 2BX XT7 6.0 80 10 30 4.9 5.00
1/4-20 6.350 | CTF D371 C 0250-20UNC 2BX XT7 7.0 80 13 30 5.5 5.75
5/16-18 | 7.938 | CTF D371 C 0312-18UNC 2BX XT7 8.0 90 13 35 6.0 7.30
3/8-16 9.525 | CTF D371 C 0375-16UNC 2BX XT7 | 10.0 100 15 39 8.0 8.80
7M16-14 | 11.112 CTF D376 C 0437-14UNC 2BX XT7 8.0 100 15 - 6.2 10.25
1/2-13 | 12.700 | CTF D376 C 0500-13UNC 2BX XT7 9.0 110 18 - 7.0 11.80
5/8-11 15.875 CTF D376 C 0625-11UNC 2BX XT7 12.0 110 20 - 9.0 14.80

Bestellbeispiel: CTF D371 C0312-18UNC 2BX XT7




Supercut Gewindebohrer &.CPT.

HPC Gewindebohrer

UNF Feingewinde ANSI B1.1

2.5xd1 3xd1
C(2-3) B (4-5)
R45°
@ddl
CTS CcTP cTP
ISO P M S H
XT3 Qualitdt | e ° ) ° °
UNF d1 Bestellcode d2 L1 L2 L3 a %ﬁ'
CTS D371 C 4-48UNF 2BX XT3 3.5 56 5 18 2.7 2.40
4-48 | 2.844
CTP D371 B 4-48UNF 2BX XT3 3.5 56 5 18 2.7 2.40
CTS D371 C 5-44UNF 2BX XT3 3.5 56 7 18 2.7 2.70
5-44 3.175
CTP D371 B 5-44UNF 2BX XT3 3.5 56 7 18 2.7 2.70
CTS D371 C 6-40UNF 2BX XT3 4.0 56 6 20 3.0 2.95
6-40 3.505
CTP D371 B 6-40UNF 2BX XT3 4.0 56 6 20 3.0 2.95
CTS D371 C 8-36UNF 2BX XT3 4.5 63 7 21 3.4 3.50
8-36 4.165
CTP D371 B 8-36UNF 2BX XT3 4.5 63 7 21 3.4 3.50
CTS D371 C 10-32UNF 2BX XT3 6.0 70 8 25 4.9 4.10
10-32 | 4.826
CTP D371 B 10-32UNF 2BX XT3 6.0 70 8 25 4.9 410
CTS D371 C 12-28UNF 2BX XT3 6.0 80 10 30 4.9 4.60
12-28 | 5.486
CTP D371 B 12-28UNF 2BX XT3 6.0 80 10 30 4.9 4.60
CTS D371 C 0250-28UNF 2BX XT3 7.0 80 10 30 5.5 5.50
1/4-28 | 6.350
CTP D371 B 0250-28UNF 2BX XT3 7.0 80 10 30 5.5 5.50
CTS D371 C 0312-24UNF 2BX XT3 8.0 90 13 35 6.0 6.90
5/16-24 | 7.938
CTP D371 B 0312-24UNF 2BX XT3 8.0 90 13 35 6.0 6.90




&.CPT Supercut Gewindebohrer

HPC Gewindebohrer

UNF Feingewinde ANSI B1.1

UNF di Bestellcode d2 L1 L2 L3 a %@
CTS D371 C 0375-24UNF 2BX XT3 10.0 100 15 39 8.0 8.50

3/8-24 | 9.525
CTP D371 B 0375-24UNF 2BX XT3 10.0 100 15 39 8.0 8.50
CTS D374 C 0437-20UNF 2BX XT3 8.0 100 15 - 6.2 9.90

7/16-20 | 11.112
CTP D374 B 0437-20UNF 2BX XT3 8.0 100 15 - 6.2 9.90
CTS D374 C 0500-20UNF 2BX XT3 9.0 100 15 - 7.0 11.50

1/2-20 {12.700
CTP D374 B 0500-20UNF 2BX XT3 9.0 100 15 - 7.0 11.50
CTS D374 C 0562-18UNF 2BX XT3 11.0 100 15 - 9.0 12.90

9/16-18 | 14.288
CTP D374 B 0562-18UNF 2BX XT3 11.0 100 15 - 9.0 12.90
CTS D374 C 0625-18UNF 2BX XT3 12.0 100 15 - 9.0 14.50

5/8-18 |15.875
CTP D374 B 0625-18UNF 2BX XT3 12.0 100 15 - 9.0 14.50

Bestellbeispiel: CTP D371 B 0375-24UNF 2BX XT3




Supercut Gewindebohrer &.CPT.

Maschinengewindebohrer

UNF Feingewinde ANSI B1.1

DIN 371 DIN374
]
hd2 L
;Q / 1 Z
s R ]
o / 2 ] po / /
2.5xd1 = AL s
3xd1 3xd1
C (2-3) ‘
- ) " B (4-5) |
. 4— AN
R40 o || 4
| - !
@dl %
CTP CTS CTP

ISO P M S H
XT5 Qualitdt | @ ° ° °

UNF d1 Bestellcode d2 L1 L2 L3 a %ﬁ
CTS D371 C 6-40UNF 2B XT5 4.0 56 6 20 30 | 295
6-40 | 3.505
CTP D371 B 6-40UNF 2B XT5 4.0 56 12 20 30 | 295
CTS D371 C 8-36UNF 2B XT5 45 63 7 21 34 | 350
8-36 | 4.165
CTP D371 B 8-36UNF 2B XT5 45 63 12 21 34 | 350
CTS D371 C 10-32UNF 2B XT5 6.0 70 8 25 49 | 410
1032 | 4.826
CTP D371 B 10-32UNF 2B XT5 6.0 70 14 25 49 | 410
CTS D371 C 12-28UNF 2B XT5 6.0 80 10 30 49 | 460
1228 | 5.486
CTP D371 B 12-28UNF 2B XT5 6.0 80 18 30 49 | 460
CTS D371 C 0250-28UNF 2B XT5 7.0 80 10 30 55 | 550
1/4-28 | 6.350
CTP D371 B 0250-28UNF 2B XT5 7.0 80 18 30 55 | 550
CTS D371 C 0312-24UNF 2B XT5 8.0 90 13 35 60 | 6.90
5/16-24 | 7.938
CTP D371 B 0312-24UNF 2B XT5 8.0 90 20 35 60 | 6.90
CTS D371 C 0375-24UNF 2B XT5 | 10.0 | 100 15 39 80 | 850
3/8-24 | 9.525
CTP D371 B 0375-24UNF 2B XT5 | 100 | 100 20 39 80 | 850
716-20 | 11.112 | CTS D374 C 0437-20UNF 2B XT5 80 | 100 15 - 62 | 9.90
CTP D374 B 0437-20UNF 2B XT5 80 | 100 20 - 62 | 9.90




&.CPT Supercut Gewindebohrer

Maschinengewindebohrer

UNF Feingewinde ANSI B1.1

UNF di Bestellcode d2 L1 L2 L3 a %ﬁ
CTS D374 C 0500-20UNF 2B XT5 90 | 100 | 15 - 70 | 11.50
1/2-20 12.700
CTP D374 B 0500-20UNF 2B XT5 90 | 100 | 20 - 70 | 11.50
CTS D374 C 0562-18UNF 2B XT5 10 | 100 | 15 - 9.0 | 12.90
9/16-18 | 14.288
CTP D374 B 0562-18UNF 2B XT5 1.0 | 100 | 20 - 9.0 | 12.90
CTS D374 C 0625-18UNF 2B XT5 12.0 100 15 - 9.0 14.50
5/8-18 | 15.875
CTP D374 B 0625-18UNF 2B XT5 12.0 100 20 - 9.0 14.50
CTS D374 C 0750-16UNF 2B XT5 14.0 110 17 - 11.0 17.50
3/4-16 | 19.050
CTP D374 B 0750-16UNF 2B XT5 140 | 110 | 24 - 1.0 | 17.50
CTS D374 C 0875-14UNF 2B XT5 180 | 125 | 17 - 145 | 20.40
7/8-14 | 22.225
CTP D374 B 0875-14UNF 2B XT5 180 | 125 | 24 ] 145 | 20.40
CTS D374 C 1-12UNF 2B XT5 18.0 140 20 - 14.5 23.25
112 | 25.400
CTP D374 B 1-12UNF 2B XT5 18.0 140 27 - 14.5 23.25

Bestellbeispiel: CTP D374 B 0875-14UNF 2B XT5




Supercut Gewindebohrer &.CPT.

Gewindeformer
UNF Feingewinde ANSI B1.1

DIN 374

DIN 371

3xd1
C (2-3) C(2-3)
NN NN

ISO P M S H
XT7 Qualitét | e ) )

UNF di Bestellcode d2 L1 L2 L3 a %
5-44 3.175 CTF D371 C 5-44UNF 2BX XT7 3.5 56 7 18 2.7 2.92
6-40 3.505 CTF D371 C 6-40UNF 2BX XT7 4.0 56 6 20 3.0 3.22
8-36 4.165 CTF D371 C 8-36UNF 2BX XT7 4.5 63 7 21 3.4 3.85
10-32 4.826 CTF D371 C 10-32UNF 2BX XT7 6.0 70 8 25 4.9 4.45
12-28 5.486 CTF D371 C 12-28UNF 2BX XT7 6.0 80 10 30 4.9 5.10
1/4-28 6.350 CTF D371 C 0250-28UNF 2BX XT7 6.0 80 10 30 4.9 5.95
5/16-24 7.938 CTF D371 C 0312-24UNF 2BX XT7 8.0 90 13 35 6.2 7.45
3/8-24 9.525 CTF D371 C 0375-24UNF 2BX XT7 10.0 100 15 39 8.0 9.05
7/16-20 11.112 CTF D374 C 0437-20UNF 2BX XT7 8.0 100 15 - 6.2 10.55
1/2-20 12.700 CTF D374 C 0500-20UNF 2BX XT7 9.0 110 15 = 7.0 12.15
5/8-18 15.875 CTF D374 C 0625-18UNF 2BX XT7 12.0 110 15 - 9.0 15.25
3/4-16 19.050 CTF D374 C 0750-16UNF 2BX XT7 14.0 120 17 - 11.0 18.35

Bestellbeispiel: CTF D371 C 10-32UNF 2BX XT7




&.CPT Supercut Gewindebohrer

HPC Gewindebohrer

Whitworth-Rohrgewinde G, DIN-ISO 2288

DIN 5156
2.5xd1 3xd1
C(2-3) B (4-5)
R45°

cTP

ISO P M S H
XT3 Qualitdt | e ° ° ° °

G d1 Bestellcode d2 L1 L2 a %ﬁ
CTS D5156 C G1/8 XT3 7.0 920 10 5.5 8.80

G1/8-28 0.728
CTP D5156 B G1/8 XT3 7.0 90 10 5.5 8.80
CTS D5156 C G1/4 XT3 11.0 100 14 9.0 11.80

G1/4-19 | 13.157
CTP D5156 B G1/4 XT3 11.0 100 14 9.0 11.80
CTS D5156 C G3/8 XT3 12.0 100 15 9.0 15.25

G3/8-19 | 16.662
CTP D5156 B G3/8 XT3 12.0 100 15 9.0 15.25
CTS D5156 C G1/2 XT3 16.0 125 17 12.0 19.00

G1/2-14 | 20.955
CTP D5156 B G1/2 XT3 16.0 125 17 12.0 19.00
CTS D5156 C G3/4 XT3 20.0 140 20 16.0 24.50

G3/4-14 | 26.441
CTP D5156 B G3/4 XT3 20.0 140 20 16.0 24.50
CTS D5156 C G1 XT3 25.0 160 24 20.0 30.75

G1-11 33.249
CTP D5156 B G1 XT3 25.0 160 24 20.0 30.75

Bestellbeispiel: CTS D5156 C G1 XT3




Supercut Gewindebohrer &.CPT.

Maschinengewindebohrer

Whitworth-Rohrgewinde G, DIN-ISO 228
DIN 5156

CTS cTP

ISO P M S H
XT5 Qualitdt | @ ° ° °

G d1 Bestellcode d2 L1 L2 a %ﬁ
CTS D5156 C G1/8 XT5 7.0 90 10 5.5 8.80

G1/8-28 0.728
CTP D5156 B G1/8 XT5 7.0 90 18 5.5 8.80
CTS D5156 C G1/4 XT5 11.0 100 14 9.0 11.80

G1/4-19 13.157
CTP D5156 B G1/4 XT5 11.0 100 22 9.0 11.80
CTS D5156 C G3/8 XT5 12.0 100 15 9.0 15.25

G3/8-19 16.662
CTP D5156 B G3/8 XT5 12.0 100 22 9.0 15.25
CTS D5156 C G1/2 XT5 16.0 125 17 12.0 19.00

G1/2-14 20.955
CTP D5156 B G1/2 XT5 16.0 125 25 12.0 19.00
CTS D5156 C G3/4 XT5 20.0 140 20 16.0 24.50

G3/4-14 26.441
CTP D5156 B G3/4 XT5 20.0 140 28 16.0 24.50
CTS D5156 C G1 XT5 25.0 160 24 20.0 30.75

G1-11 33.249
CTP D5156 B G1 XT5 25.0 160 24 20.0 30.75

Bestellbeispiel: CTP D5156 B G1/2 XT5




&.CPT Supercut Gewindebohrer

Gewindeformer
Whitworth-Rohrgewinde G, DIN-1SO 228

DIN5156 a

ISO P | M S | H
XT7 Qualitdt | e ° °

G di Bestellcode d2 L1 L2 a %ﬁ
G1/8-28 9.728 CTF D5156 C G1/8 XT7 7.0 90 13 5.5 9.25
G1/4-19 13.157 CTF D5156 C G1/4 XT7 11.0 100 16 9.0 12.55
G3/8-19 16.662 CTF D5156 C G3/8 XT7 12.0 100 16 9.0 16.05
G1/2-14 20.955 CTF D5156 C G1/2 XT7 16.0 125 18 12.0 20.10
G3/4-14 26.441 CTF D5156 C G3/4 XT7 20.0 140 22 16.0 25.60

Bestellbeispiel: CTF D5156 C G1/4 XT7




Supercut Gewindebohrer

& crr

Technischer Teil
Schnittdaten

ISO

Vc [m/min]
Material Qualitaten
XT3 XT5 XT7
Kohlenstoffstahl <0.55%C
Kohlenstoffstahl >0.55%C 5-45 5-40 10-35
Legierte, verglitete Stahle
Rostfreier Automatenstahl
Austenitischer Edelstahl 5-20 5-20 10-30
Stahlguss
Gusseisen 10-35 5-30
Aluminum <12%Si, Kupfer
Aluminum >12%Si 1035 1035 1545
Duroplaste, Thermoplaste
Nickel-, Titanlegierung 1-10

Drehzahl (Upm): n=(1000-v,) / (T1dy )
Vorschub (mm / min): f=p-N
Drehmoment (N-m): M=(p*-d;k;)/8000
d;-Nenndurchmesser (Inm)
V-Schnittgeschwindigkeit (in / min)
n-Spindeldrehzahl

p-Gewindesteigung

f-Vorschub

k.-Spezifische Schnittkraft des Werkstoffs (N / mm?)

M-Drehmoment beim Gewindebohren (N*m)




&.CPT Supercut Gewindebohrer

Qualitdten

. .. . Temperatur- |Schneidkanten-
Qualitadt | Substrat Beschichtung Harte Zéahigkeit bestandigkeit stabilitat

XT3 | HSSE-PM Hochleistungs-

Mehrlagenbeschichtung i i i +
XT5 HSSE Mehrlagenbeschichtung + + + +
XT7 HSSE-PM Mehrlagenbeschichtung ++ ++ + ++

XT3 - Hochleistungsqualitdt mit hoher Harte und hoher Temperaturbesténdigkeit fiir zéhe und schwer zu schneidende
Materialien. Hohe Schneidkantenstabilitat.

XT5- ist fiir eine Vielzahl von Materialien geeignet und kann auch unter schwierigen Bedingungen eingestzt werden.
Hohe Verschleif3festigkeit dank der polierter Mehrlagenschichtung.

XT7- die Losung fiir alle formbaren Materialien. Die spezielle Abstimmung zwischen Harte und Zahigkeit ermoglicht eine
exzellente Oberflaichenqualitat bei hohen Schnittwerten.




Supercut Gewindebohrer

& crr

Gewindebohrer Normen

Norm Beschreibung
DIN-371 Gewindebohrer mit verstarktem Schaft fir metrische Regel- und Feingewinde bis M10 und fir
UNC- und UNF-Gewinde bis 3/8“ Nenndurchmesser
Gewindebohrer mit reduziertem Schaftdurchmesser fir metrische Regelgewinde und fur
DIN-376 .
UNC-Gewinde
Gewindebohrer mit reduziertem Schaftdurchmesser fiir metrische Feingewinde und flr
DIN-374 .
UNF-Gewinde
DIN-5156 Gewindebohrer mit reduziertem Schaftdurchmesser fur G-Gewinde
JIS B-4430 Gewindebohrer fir metrische JIS-Gewinde

Anschnittformen

. Anschnittldnge
Norm Skizze (Anzahl der Gange)
&8P
A (—v‘\/'\/’\/‘\/\/\/\/\/\ er
i 4-5P -
B 7 BVAVAVAVAVAN +oF
__23F
c 022 42%%
4-5P :
D b )
L 4-5P
(gerade genutete Gewindebohrer) [ AN, \/\/\/ \'/\
1.5-2P
E r\/\/\/\/\/\/\ 1.5-2P




&.CPT Supercut Gewindebohrer

Gewindebohrer (Zentrierungsformen)

Kopf Schaft

Vollspitze (1) b

— [
Abgesetzte Spitze 2 - : -+ h H
(5) Zentrierfase
Zentrierfase (3) i - - _1:
e

“-.__'
Zentrierbohrung (4) % - -

L—

(6)Zentrierbohrung

2T

e Zentrierungsform Spitze
ewindedurchmesser ;
L (mm) Anschnitt Anschnitt Anschnitt S
A,C.D B E
<7.2 (1) (1) (3) (5)
DIN-371 7.2-8.2 @) (1) 3) (5)
8.2-10.2 () () (3) (5)
DIN-374 <7.2 (1) (1) (3) (5)
DIN-376
DIN-5156 >7.2 (4) (4) ) (6)
JIS B-4430 (3) 3) (3) (5)




Supercut Gewindebohrer &.CPT.

Lange der Vollspitzen
(Die Ldnge der abgesetzten Spitzen betrdgt 1.8mm fiir alle
Gewindebohrer)

M MF
M1 0.6 M2.5x0.35 1.9
M1.2 0.8 M2.6x0.35 1.9
M1.4 1.0 M3x0.35 1.3
M1.6 1.1 M3.5x0.35 1.6
M1.7 1.2 M4x0.5 1.8
M1.8 1.3 M5x0.5 2.3
M2 1.4 M6x0.75 2.6
M2.5 1.8 M7x0.75 3.1
M2.6 1.8
M3 1.3
M3.5 15
M4 17
M4.5 1.9
M5 2.1
M6 2.5
M7 3.0
UNC UNF
4-40 2.0 4-48 2.1
5-40 1.3 5-44 1.4
6-32 1.4 6-40 15
8-32 1.8 8-36 1.8
10-24 2.0 10-32 2.1
12-24 2.3 12-28 2.3
1/4-20 2.6 1/4-28 2.8
5/16-18 3.3 5/16-24 3.5




&.CPT Supercut Gewindebohrer

Gewindebohrerarten

Spiral genutete Gewindebohrer

Spiral genutete Gewindebohrer sind ausgelegt fiir das Schneiden von Gewinden in Grundbohrungen.
Die Spiralisierung treibt die Spane in Richtung Schaft aus der Bohrung heraus.
Spiral genutete Gewindebohrer sind nicht geeignet fiir die Herstellung von Durchgangsgewinden.

Gewindebohrer mit Schalanschnitt

Gewindebohrer mit Schalanschnitt sind gerade genutet. Der Schélanschnitt sorgt dafiir, dass der Span gebrochen wird
und so nach unten aus der Bohrung austritt.

Gewindebohrer mit Schalanschnitt eignen sich deshalb besonders fiir Durchgangslocher um die Spane unterhalb der
Bohrung auszuwerfen.

Aufgrund der Anschnittgeometrie sind Gewindebohrer mit Schélanschnitt nicht fiir Sackldcher geeignet.




Supercut Gewindebohrer &.CPT.

Gewindeformer

Gewindeformer erzeugen das Gewinde durch Kaltumformung des Materials, anstatt zu es zu schneiden. Gewindeformer
sind fiir duktile Werkstoffe geeignet.

Als Faustregel gilt: Wenn das Material einen durchgehenden, fadenférmigen Span erzeugt, ist es gut geeignet zum
Gewindeformen.

Das Gewindeformen wird empfohlen wenn eine spanlose Bearbeitung gefordert wird.

Beachten Sie, dass der erforderliche Bohrungsdurchmesser bei Gewindeformen gréBer ist als bei Gewindebohren.

geschnittenes Gewinde vs. geformtes Gewinde

Vorteile von Gewindeformern / geformten Gewinden

+ Das gleiche Werkzeug ist sowohl fiir Sack- als auch flir Durchgangslocher geeignet.
+ Keine Spane - keine Probleme bei der Spanabfuhr.

+ Hohere Schnittdaten als beim Gewindebohren mdoglich.

+ Keine Schneiden, groBerer Kerndurchmesser - hohere Werkzeugstabilitat.

+ Hohe Werkzeugstandzeit.

+ Glatte Gewindeoberflachenstruktur.

Nachteile von Gewindeformern / geformten Gewinden

- Hoheres Drehmoment erforderlich.
- Eine unvollstandige Ausformung der oberen Gewindegénge macht das Gewinde anfilliger fiir ein Uberschneiden.
- Begrenzt auf duktile Werkstoffe.




&.CPT Supercut Gewindebohrer

Toleranzen

Metrisches Innengewinde

Gewindebohrer i Gewindeformer

Bi

5H | SH ?(’Jf
- 7Gx G
F 4H el ]
Gl 2%
147 | jHX ; ;
T
- BHX | /§ 7 7
I|4H 5 ? %
7 ¥ A
Gewindebohrer Toleranz .
nach DIN 802 Toleranzfeld Innengewinde
4H 4H 5H
6H 4G 5G 6H
6G - - 6G 7H 8H
7G - - - 7G 8G
Gewindetoleranzklassen
Steigung<0.6 Steigung>0.7
140 i
120 i —
. : / p
' i 1) fgﬁ}
1y T 1 i //“
ol o i (] [F
80 L 7 | R
P ; 7]
60 | .. PO ’ w Yo/
L] = | /t_;li /
T I )
-::’!}ﬁl I : N }/j}";ﬂ
20+ / e
55 “
Ho b




Supercut Gewindebohrer &.CPT.

Gewindelehren

Gewindelehrdorne werden verwendet, um Innengewinde y=*
zu Uberpriifen. Die Gut-Seite des Gewindelehrdorn muss sich
durch Drehen leicht in die Gewindebohrung einschrauben lassen.

- =
Die Ausschuss-Seite des Lehrdorn I ﬁ
sollte sich hingegen nicht mehr als
zwei Gewindegdnge einschrauben
lassen. ke
o]
Testbericht

Anwendung: '
Innengewinde: M6x1 L
Gewindetiefe: 16mm ’
Kernloch: @5mm, Sackloch

Material:
Stahl SAE 4340
Gehartet auf 17HRc

Werkzeugbeschreibung:
CTS D371 C M6x1.0 6HX XT3
Schaftdurchmesser: @6mm
Max. Gewindelénge: 2,5xD
Anschnittlénge: 2-3 Gange

Schnittdaten:
Schnittgeschwindigkeit: 20 m/min
Drehzahl: 1060 U/min

Maschine:
Mori Seiki NV5000.
KihImittel: Emulsion 5%

Testergebnisse:
Standzeit: 1720 Gewinde
Zykluszeit: 3 Sek
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Problemlosungen

Problem Maogliche Ursache Mégliche Lésung
Rundlauffehler Werkzeugaufnahme Uberprifen
Zu hohe . s .
Ausbriiche Schnittgeschwindigkeit Schnittgeschwindigkeit verringern

Bohrungsdurchmesser zu
klein

Verwenden Sie die empfohlene
BohrergréBe

Hoher VerschleiB

Zu hohe
Schnittgeschwindigkeit

Schnittgeschwindigkeit verringern

Unzureichende Kihlung

Positionieren Sie die Kihlung in den
Schnittbereich

Rundlauffehler

Werkzeugaufnahme Uberprifen

Werkzeugauswahl &ndern

Verwenden Sie einen
Gewindeformer anstatt einen
Gewindebohrer, wenn die
Arbeitsbedingungen / Material dazu
geeignet sind

Spénestau 74 niedri
u niedrige . S .
hnitt h keit erhdh

Schnittgeschwindigkeit Schnittgeschwindigkeit erhohen

Schlechter Spanfluss KihImittelzufuhr erhéhen

Verschlei3 Werkzeug austauschen
Ersetzen Sie das Werkzeug und

Aufbauschneide Uberprifen Sie den Abschnitt

Gewindeoberflache

Unzureichende Kiihlung

Positionieren Sie die Kiihlung in den
Schnittbereich

Falsche Schnittparameter

Verwenden Sie die empfohlenen
Schnittparameter

Aufbauschneide

Zu niedrige
Schnittgeschwindigkeit

Schnittgeschwindigkeit erhéhen

Unzureichende Kihlung

Positionieren Sie die Kihlung in den
Schnittbereich

Schneidkantenverschlei

Gewindebohrer austauschen
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Problem Mégliche Ursache Méogliche Lésung
U -
ngenau'e Positionierung Exakte Positionierung von
von Gewindebohrer und .
Gewindebohrer und Bohrung
Bohrung
Bohrloch nicht tief genug Uberpriifen Sie die Bohrungstiefe
Hoher Rundlauffehler Werkzeugaufnahme Uberprifen
. Uberpriifen hierzu Sie den Abschnitt
Spanestau “Spénestau” in dieser Tabelle
Werkzeugbruch P
Ersetzen Sie das Werkzeug und
Aufbauschneide Uberprifen Sie den Abschnitt
“Aufbauschneide”
Bohrungsdurchmesser zu | Verwenden Sie die empfohlene
klein BohrergréBe
Zu hohe
Schnitt hwindigkeit i
Schnittgeschwindigkeit chnittgeschwindigkeit verringern
D i liegt
as Gewinde lieg Wabhlen Sie einen Gewindebohrer mit
auBerhalb der geforderten .
geeigneter Toleranz
Toleranz
Entfernen Sie die Spane und
Spénestau Uberprifen Sie den Abschnitt
“Spanestau” i
Zu groBes Ersetzen Sie das Werkzeug und il 'I"'II;'-} | Gowirdelebid
Gewinde Aufbauschneide Uberpriifen Sie den Abschnitt ; .",“' (ilj| Aechete
“Aufbauschneide” -'.I}:'; 1l
Zu hohe _ T , ! b
Schnittgeschwindigkeit Schnittgeschwindigkeit verringern
Schnittgeschwindigkeit erhéhen
Instabiles Werkzeug - kann die Werkzeugstabilitat
verbessern
Verschleif3 Werkzeug austauschen
e e
Zu klei Das Gewinde liegt W e e
u kleines as aewinae fieg Wiahlen Sie ein Gewindebohrer mit hﬁ” .'IMEH ”ﬂwf
Gewinde auBerhalb der geforderten .
der erforderlichen Toleranz
Toleranz
Bohrungsdurchmesser zu | Verwenden Sie die empfohlene
klein BohrergréBe
Verschleif3 Werkzeug austauschen
Positioni ie die Kuhl i
Zu hohes Unzureichende Kiihlung os! |.on|ere-n Sie die Kahlung in den
Schnittbereich
Drehmoment

Bohrungsdurchmesser zu
klein

Verwenden Sie die empfohlene
BohrergréBe
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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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