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Produktbezeichnung
Bestellcode
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C=CMT Schnittdurchmesser
Wendeschneidplatten 03=3mm
04=4mm
Y Y Y
Schruppfraser Schaftdurchmesser Ar(\jzahl
haftfra _ er
Schaftfraser gg _ g mm Schneiden
= 8mm
10 = 10mm L=s
12 = 12mm D=4
14 = 14mm F=2
16 = 16 mm

A - Aluminiumbearbeitung

Ungeféhre s
Schnittlange Radial
Innenkiihlung

\4 17
Abgesetzte Lange Hartmetall-
N20=20 mm Qualitat
N26=26 mm CR3

CA5




&.C.PT Supercut-Schruppfrasen

CR-Supercut-Schruppfraser

CPT Vollhartmetall-Schruppfraser sind neue innovative
Hochleistungs-Schaftfraser.
Speziell fiir hohe Volumenzerspanung konzipiert.
Mehrere Schneiden mit Vorschlicht-Profil und Mittelschneide bieten eine hohe
Abtragsrate beim Nuten-, Umfangsfrasen und Eintauchen.

Eigenschaften

® Hochleistungsschneiden (HPC)

® innovative Schruppgeometrie produziert kleinere Spéane

® niedrige Schneidkrafte

® Exirem hohe Materialabtragsrate

® \lerstarkte Eckfase, bringt zusatzliche Festigkeit flr eine l&ngere Standzeit
® Entwickelt um schwierige und abrasive Materialien zu bearbeiten

Hartmetallqualitat: CR3

Ultra-Fine-Hartmetall-Klasse mit hoher Harte und Zahigkeit sorgen fir hohe
Schneidkantenstabilitat und VerschleiBfestigkeit.

Eine neue Generation von PVD-Beschichtungen fir leistungsstarke
Schnittanwendungen.




Supercut-Schruppfrasen &.C.PT

Vollhartmetall-Schruppfraser

Kurze Ausfiihrung

A
A

Detail A

RM 0603 C05 6 3 0.2 3 5 58
RM 0604 C09 6 4 03 3 9 58
RM 0605 D10 6 5 0.3 4 10 58
RM 0606 D10 6 6 0.3 4 10 58
RM 0808 D12 8 8 0.3 4 12 64
RM 1010 D14 10 10 0.3 4 14 73
RM 1212 D16 12 12 0.4 4 16 84
RM 1616 E27 16 16 05 5 27 105
@ Erste Wahl O Alternative
Lange Ausfiihrung
Hpc | M= W\H o % e—
HB | 40°/45° 4 am—
RM 0606 D16 6 6 0.3 4 16 58
RM 0807 D16 8 7 0.3 4 16 64
RM 0808 D18 8 8 0.3 4 18 64
RM 1010 D22 10 10 0.3 4 22 73
RM 1212 D26 12 12 0.4 4 26 84
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Vollhartmetall-Schruppfraser

mit abgesetztem Schaft

M
o o o ©) ® |<56 HRc

RM 0606 D13 N18 6 6 13 18 5.8 0.3 4 58
RM 0808 D17 N24 8 8 17 24 7.7 0.3 4 64
RM 1010 D21 N30 10 10 21 30 9.7 0.3 4 73
RM 1212 D25 N36 12 12 25 36 11.6 0.4 4 84
RM 1616 E33 N48 16 16 33 48 15.5 0.5 5 105

@ Erste Wahl O Alternative




Supercut-Schruppfrasen &.C.PT

CMT-Schruppfrdser
Wechselbarer CMT Schruppfraser fiir hervorragende Leistung

e Solide und préazise Spannmittelmethode ermdglicht die volle Wiederholgenauigkeit
® Arbeiten bei hohen Schnittwerten

e Baukastensystem mit dem Standard CMT-Werkzeughalter und verschiedenen
Schaftoptionen

e Ermdglicht die Bearbeitung mit groBem Uberhang

Hartmetall Qualitat: CR3

S20 CRM160 F W50 16.0 6 5.0 0.4

S20 CRM170 F W50 17.0 6 5.0 0.4

S20 CRM200 F W50 20.0 6 5.0 0.4
@ Erste Wahl O Alternative

Halter fir die CMT-Schruppfréser finden Sie auf Seite 6.
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Stahlhalter mit Innenkiihlung

SRC 1618 H S20 16 13.8 48 100 S16 K16
SRC 2018 H S20 20 13.8 32 100 S16 K16
SRC 2018 J S20 20 13.8 48 110 S16 K16
SRC 2018 L S20 20 13.8 74 140 S16 K16

Vollhartmetall-Halter mitinnenkiihlung

CRC 1218 P S20 12 12.0 - 170 S16 K16
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Vollhartmetall-Schruppfrdser -
Aluminiumbearbeitung

Eigenschaften
® Hochleistungsschneiden (HPC)

e Optimale Nutengeometrie liefert maximale Abtragsrate und einen besseren
Spanabtransport

® Geringe Schneidkréfte
o \Verstérkte Eckfase, fordert zusétzliche Festigkeit flir langere Standzeiten
® Unbeschichtete, polierte Spankammern

Hartmetallqualitat: CA5

Ultra-Feinstkorn-Qualitat mit hoher Harte und Zahigkeit sorgt fiir hohe
Schneidkantenstabilitdt und VerschleiBfestigkeit.

A
\

Detail A W

WH QF —
HPC ; o P M S H
40 £ e O 0| @ | o

RMA 0604 C08 6 4 0.3 3 8 57
RMA 0606 C16 6 6 0.3 3 16 57
RMA 0808 C19 8 8 0.3 3 19 63
RMA 1010 C22 10 10 0.3 3 22 72
RMA 1212 C26 12 12 0.4 3 26 83

@ Erste Wahl O Alternative
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Vollhartmetall-Schruppfrdser -
Aluminiumbearbeitung

Innere Kiithimittelzufuhr mit Nutenaustritt

Eigenschaften

® Hochleistungsschneiden (HPC)
® Das KuhImittel spuhlt die Spéne aus

Hartmetallqualitat: CA5

«n
—> Q_‘<—

RMA 0606 C16 Z
RMA 0808 C19 Z
RMA 1010 C22 Z
RMA 1212 C26 Z

64
73
84
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Schnittbedingungen (VHM-Schaftfrdaser und CMT)
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>
I
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D1=
Schnittdurchmesser

P~ e
Ae= 7/\/0‘7\ /49:0_5)‘('0\7 E’:]XB]\ Ae:O‘4XD]
Schruppfraser Schaft Schruppfraser mit abgesetztem
Schnittdaten

Flr harte oder zahe Materialien ist die Ap um 20% -30% zu reduzieren. Schruppfraser mit abgesetztem Schaft (C, D)
konnen mit gleichem Vorschub und Geschwindigkeit verwendet werden.

'ggehﬁggét%ﬂ'\gtigﬁ;'egie”e A:120-180 |A:0.012-0.02 |A:0.025-0.03 |A:0.035-0.05 |A:0.055-0.08
<0.55%C B: 140-200 |B:0.018-0.024 |B:0.03-0.036 |B:0.048-0.06 |B:0.072-0.096
Hochfester A:110-160 |A:0.01-0.015 |A:0.015-0.02 |A:0.03-0.04 |A:0.04-0.055
Stahl 20.55%C B: 140-180 |B:0.015-0.02 |B:0.025-0.03 |B:0.035-0.045 |B: 0.06-0.08
Legierter Stahl, A:100-140 |A:0.009-0.012 |A:0.015-0.018 |A:0.024-0.03 |A: 0.036-0.048
Vergltungsstahl B: 130-160 |B: 0.009-0.012 |B:0.015-0.018 |B: 0.024-0.03 |B: 0.036-0.048
Rostfreier Stahl A:100-140 |A:0.009-0.012 |A:0.015-0.018 |A:0.024-0.03 |A:0.036-0.048
Ferristisch B: 130-150 |B:0.012-0.016 |B: 0.02- 0.024 |B:0.032-0.04 |B:0.048-0.064
Rostfreier Stahl A:70-100 |A:0.008-0.011 |A:0.01-0.015 |A:0.02-0.025 |A:0.03-0.04
Austentisch B:90-130 |B:0.01-0.016 |B:0.015-0.024 |B: 0.03-0.04 |B: 0.045-0.06
Sl e A:120-160 |A:0.009-0.012 |A:0.015-0.018 |A:0.024-0.03 |A:0.036-0.048
9 B: 140-180 |B:0.012-0.016 |B:0.02- 0.024 |B:0.032-0.04 |B:0.048-0.064
S A:100-160 |A:0.012-0.02 |A:0.025-0.03 |A:0.035-0.05 |A:0.055-0.08
B: 140-180 |B:0.018-0.024 |B:0.03-0.036 |B:0.048-0.06 |B:0.072-0.096

Aluminum A:180-250 |A:0.015-0.025 |A:0.03-0.04 |A:0.04-0.06 |A:0.06-0.09
<12%$Si, Kupfer B: 200-300 |B:0.018-0.03 |B:0.035-0.045 |B:0.045-0.065 |B: 0.065-0.095
Aluminum A:100-200 |A:0.01-0.02  |A:0.025-0.035 |A:0.035-0.055 |A: 0.055-0.08
>12%8Si B:130-250 |B:0.01-0.02  |B:0.03-0.04 |B:0.04-0.05 |B:0.05-0.09
Nichtmetallische A: 180-250 |A:0.015-0.025 |A:0.03-0.04 |A:0.04-0.06 |A:0.06-0.09
Werkstoffe B: 200-300 |B:0.018-0.03 |B:0.035-0.045 |B: 0.045-0.065 |B: 0.065-0.095
Nickel - A: 50-70 A:0.012-0.016 |A:0.02-0.024 |A:0.032-0.04 |A:0.048-0.064
Titanlegierungen B: 60-80 B: 0.012-0.016 |B:0.02-0.024 |B:0.032-0.04 |B: 0.048-0.064
Geharteter Stahl A: 50-70 A:0.01-0.02 |A:0.02-0.025 |A:0.03-0.04 |A:0.04-0.06
45-50 HRc B: 60-80 B:0.018-0.024 |B:0.025-0.03 |B:0.04-0.05 |B:0.06-0.08
Geharteter Stahl A: 40-60 A:0.01-0.015 |A:0.015-0.025 |A:0.02-0.035 |A:0.03-0.055
51-56 HRc B: 50-70 B:0.015-0.02 |B:0.02-0.025 |[B:0.025-0.04 |B: 0.035-0.065
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CPT GmbH

Danziger Stral8e 1, 71691 Freiberg am Neckar
Tel: +49 (0) 7141/ 14239-00, Fax: +49 (0) 7141/ 14239-20
E-Mail: info@cpt-werkzeuge.de | www.cpt-werkzeuge.de



