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CHIPSURFER

GEWINDEFRASER 17Y_/18Y_ 55°/60°

GEWINDEFRASER 17Y_/18Y_ 55°/60°

Maximale Flexibilitét ©

Hdchst wirtschaftlich
Prozesssicher *

Mit ChipSurfer-Anschluss

Fiir Innen- und AuBengewinde *

N
N
(=]
N
N
(=]
~
a
O
(=}
N

S
=




@Hﬂg@ﬁﬁ@ﬁ GEWINDEFRASER 17Y_/18Y_ 55°/60°
@ Produktiibersicht

Die hier vorgestellten Gewindeeinschraubfraser sind eine Erganzung zum bestehenden ChipSurfer-Programm
17Y_/18Y_ im Teilprofilbereich 55°/60°.

Die Werkzeugserie verfiigt Giber ChipSurfer-Anschliisse im maximal gewdhlten Durchmesserbereich, zur prozesssicheren und
hocheffektiven Bearbeitung, auch bei tiefen Gewinden.

@ Anwendungsbereich

Die neuen Gewindefraser kommen iiberall dort zum Einsatz, wo eine radiale Abdrangung aufgrund unginstiger L/D-Verhalt-
nisse ein Thema ist und Prozesssicherheit oberste Prioritét hat.

@ Technische Merkmale

Durch die Verwendung der ChipSurfer-Schnittstelle ergibt sich eine Flexibilitt in Bezug auf die jeweils bendtigten Auskra-
glangen und Kollisionssituationen. Die im Werkzeug- und Formenbau weit verbreitete Schnittstelle ermdglicht eine effektive,
wirtschaftliche und flexible Losung fiir Gewindebearbeitungen.

Die maximal gewahlten effektiven Zahnezahlen steigern die Produktivitdt und sorgen fiir ein ruhiges Schneidverhalten bei
maximaler Standzeit.

Die die Standzeit verbessernde Beschichtung gewdhrt eine geringere radiale Abdrdngung, hervorgerufen durch vorzeitigen
SchneidkantenverschleiB, und somit fiir beste MaBhaltigkeit der zu fertigenden Gewinde.

@ Vorteile

* Innen- und AuBengewinde mit einem Werkzeug herstellbar
* 5 bzw. 6 effektive Schneiden (durchmesserabhéngig)

* Torx-Anzug

* VerschleiBfeste Beschichtung

e ChipSurfer-Schnittstelle

* Hochproduktiv — prozesssicher — flexibel

* Erzielt Top-Oberflachen und hochste MaBhaltigkeit
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Artikel-Nr. FENTEL
0

17Y11905T6RP600 194 10 60 005 105 0408 - 0508 0408 >M14 5076 0,005  DST20T
17Y11910TQRP600 1,94 10 60 011 105 08175 - 101750815 >M14 576 0015  DST20T
17Y11920TQRP600 194 105 60 022 105 1,752,5 - 202517520 >M16 576 0013 DST20T
17Y15905T8RP600 1594 1125 60 005 108 0408 - 0508 0408 >M18 50115 0010 DST40L
17Y15910T8RP600 1594 1125 60 010 7108 08175 - 101750815 >M18 50115 0010 DST40L
17Y15920T6RP600 1594 108 60 022 7106 1,7530 - 203017525 >M20 596 0017 DST25T
18Y19910TRRP600 1994 172 60 011 TI0 0820 - 102008175 =M24 6 160 0027  DST40L
18Y1992078RP600 19,94 1275 60 022 108 17530 - 203017525 =M24 - 6 115 0024  DSTA0L
18Y19930T8RP600 1994 1275 60 031 T08 2,540 - 3040 2535 >M25 6 115 0020  DST25T
17Y27750TRRP600 277 182 60 057 TIO 4560 - 5060 4550 >M38 5160 0,056  DST40L
18Y27730TSRP600 277 225 60 034 TI0 2550 - 3,050 2545 >M33 6 160 0063  DST40L
17Y11911TQRP550 194 10 55 023 105 - 1114 - . - G12G78 5 76 0010 DST20T
18Y11919TQRP550 194 10 55 011 T05 - 1928 - - - G386 76 0015  DST20T
18Y15980T6RP550 1594 108 55 023 106 - 814 - - S G2 6 96 0017  DST25T

@ = Schraubendreher
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Gewindefraser 17Y_/18Y_
55°/60°

Empfohlene Schnittwerte :

Vc [m/min] Zahnvorschub fz[mm] (AuBenkontur)

Werkzeug-@ [mm]

1 60-120 48-96 0,06-009  0,07010 0711015 012-0,177 0,12-0,17  0,15-020  0,15-0,22
2 60-120 48-96 0,06-009  0,07010 0711015 012-0177 0,13-0,18  0,15-020  0,15-0,22
3 60-90 48-72 0,06-0,09  0,07-0,70 0,11-0,15 0,12-077  0,13-0,18  0,15-0,20  0,15-0,22
4 60-120 48-96 0,07-0,70  0,08-0,11  0,12-0,16  0,13-0,18  0,14-0,19  0,16-0,21  0,16-0,23
5 60-90 48-72 0,07-0,70  0,08-0,11  0,12-0,16  0,13-0,18  0,14-0,19  0,16-0,21  0,16-0,23
6 60-120 48-96 0,06-0,09  0,07-0,10 0,11-0,15 0,12-0,177 0,13-0,18  0,15-020  0,15-0,22
7 60-120 48-96 0,06-009 007010 011015 0712017 013018 0,150,220 0,15-0,22
8 60-120 48-96 0,06-009 007010 011015 012017 013018 0,150,220 0,15-0,22
9 60-120 48-96 0,06-009 007010 011015 0712017 013018 015020  0,15-0,22
10 50-80 40-64 0,05-0,07  0,06-008 000,14 0,11-0,15 0,10-0,7%6  0,14-0,78  0,14-0,20
i 50-80 40-64 0,05-0,07  0,06-008 0,10-0,14  0,11-0,75  0,10-0,7%6  0,14-0,18  0,14-0,20
12 70-100 56-80 0,05-0,06  0,06-007 0,10-0,13 0,11-0,74  0,10-0,75  0,14-0,16  0,14-0,20
13 70-100 56-90 0,05-0,06  0,06-007 010013 0,11-0,74  0,10-0,75  0,14-0,16  0,14-0,20
M 14 60-80 48-72 0,05-0,06 006007 010013 011014 0,10-0,15  0,14-0,16  0,14-0,20
15 40-80 32-64 0,06-009 007010 0711015 0712017 0,13-0,18 0,15-020  0,15-0,22
16 40-80 32-60 0,06-009 007010 0711015 0712017 0,13-0,18 0,15-020  0,15-0,22
17 40-80 32-64 0,06-0,09  007-010 011015 0,12-017 0,13-018 0,15-0,20  0,15-0,22
18 40-80 32-64 0,06-0,09  007-0,70 0,11-015 0,12-017  0,13-0,78  0,15-0,20  0,15-0,22
19 40-80 32-64 0,06-0,09  007-070 0,11-015 0,12-017 0,13-018 0,15-020  0,15-0,22
20 40-80 32-64 0,06-0,09  007-0,70 0,11-015 0,12-017 0,13-018 0,15-020  0,15-0,22
21 100-160 80-128 0,06-009 007010 0711015 012017 0,13-0,18 0,15-020  0,15-0,22
22 100-200 80-160 0,06-009 007010 0711015 0120177 0,13-0,18 0,15-020  0,15-0,22
23 60-140 48-112 0,05-0,07  0,06:008 0710014 0711015 0,12-0,16  0,14-0,18  0,14-0,20
24 60-140 48-112 0,05-0,07  0,06-008 0,10-0,14  0,11-0,75  0,12-0,76  0,14-0,18  0,14-0,20
25 60-140 48-112 0,05-007  0,06-008 0,10-0,14 0,11-015 0,12-0,16  0,14-0,18  0,14-0,20
26 100-200 80-160 0,06-0,09  007-0,70 0,11-015 0,12-077 0,13-0,18 0,17-022  0,17-0,24
27 100-200 80-160 0,06-0,09  007-0,70 0,11-015 012017 0,3-018 0,15-020  0,15-0,22
28 100-200 80-160 0,06-0,09  007-0,710 0,11-015 0,12-0,77 0,13-0,18  0,15-020  0,15-0,22
29 50-200 40-160 007010 0,080,111 0712016 013-0,18 0,14-0,19  0,16-021  0,16-0,23
30 50-185 40-148 0,07-010 0,080,111 0712016 0113-0,18 0,140,119  0,16-021  0,16-0,23
31 20-40 16-32 0,03-0,05  0,04-006 0,06-008 0,090,117 0,100,172 0,080,172  0,08-0,13
32 20-40 16-32 0,03-005 0,04-006  0,06-008 009011 0,100,172 0,080,172  0,08-0,13
33 20-40 16-32 0,03-005 0,04-006 0,06-008 009011 0,100,172 0,080,172  0,08-0,13
S 34 20-40 16-32 0,03-005 0,04-006 006-008 009011 010012 0,08-0,12  0,08-0,13
35 20-40 16-32 0,03-005 0,04-006 006-008 009011 010012 0,08-0,12  0,08-0,13
36 18-40 14-32 0,03-005 004006 006-008 009011 010012 0,08-012  0,08-0,13
37 15-30 12-24 0,03-005 0,04-006 006-008 009011 00012 0,08-0,172  0,08-0,13
38 50-60 40-48 0,04-006  0,05007  007-009 000012 011013 0,09-0,13  0,09-0,14
39 42-50 33-40 0,03-005 0,04-005 0,04-006 0,10-0,172 0,11-0,13  0,09-0,13  0,09-0,14
40 30-50 24-40 0,03-005  0,04-005 004006 0,100,172 0,110,173 0,090,713  0,09-0,14
41 20-40 16-32 0,03-005  0,04-006 0,04-005 0,100,172 0,110,713  0,09-0,13  0,09-0,14

* Bei groBen Auskragldngen Vorschubrate um 40% reduzieren
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<0,25%
Unlegierter Stahl > 0,25%
und Stahlguss, <0,55%
Automatenstahl
>0,55%
Niedrig legierter Stahl, Stahlguss
(weniger als 5% Legierungsanteil)
Hoch legierter Stahl,
Stahlguss, Werkzeugstahl
Rostfreier Stahl, Stahlguss
M  Rostfreier Stahl
Grauguss (GG)
Spharoguss (GGG)
Formbarer Guss
Aluminium-Schmiedelegierungen
L . <12%Si
Aluminiumguss legiert ~12% i
Kupfer-Legierungen =1%Pb
Nicht metallisch
Fe-basiert
Hochtemperatur-Legierungen
S Ni-oder
Co-basiert
Titan, Titanlegierungen
Gehérteter Stahl
Beruhigter Guss
Grauguss (GG)

* Bei groBen Auskraglangen Vorschubrate um 40% reduzieren

(N/mm2)
gegliht

gegliiht 650
abgeschreckt und gegliiht 850
gegliiht 750
abgeschreckt und gegliiht 1000
gegliiht 600
abgeschreckt und gegliht 930
1000
abgeschreckt und gegliiht 1200
gegliht 680
1100
ferritisch / martensitisch 680
martensitisch 820
austenitisch 600

abgeschreckt und gegliiht

abgeschreckt und gegliiht

ferritisch

perlitisch

ferritisch / perlitisch
perlitisch

ferritisch

perlitsich

nicht hartbar
ausgehartet

nicht hartbar
ausgehartet
Hochtemperatur
beliebig

Messing
Elektrolytkupfer
Duroplaste / Faserverbund
Hartgummi
gegliiht
ausgehartet
gegliiht
ausgehartet

Guss

Alpha/Beta gehértet
Alpha/Beta gehartet
gehartet

RM 400
RM 1050

gehartet
Guss
gehartet
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Zugfestigkeit

125 1
190 2
250 3
220 4
300 5
200 6
275 7
300 8
350 9
200 10
325 1
200 12
240 13
180 14
160 15
250 16
180 17
260 18
130 19
230 20
60 21
100 22
75 23
90 24
130 25
110 26
90 27
100 28
29

30

200 31
280 32
250 33
350 34
320 35
36

37

55 HRC 38
60 HRC 39
400 40
55HRC 41
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Ingersoll Cutting Tools
Marketing- & Technologie-Standorte

Deutschland
Ingersoll Werkzeuge GmbH

Hauptsitz:

Kalteiche-Ring 21-25

35708 Haiger, Germany
Telefon: +492773742-0
Telefax: +492773742-812
E-Mail: info@ingersoll-imc.de
Internet: www.ingersoll-imc.de

Niederlassung Siid:

FlorianstraBe 13-17

71665 Vaihingen-Horrheim, Germany
Telefon: +49 7042 8316-0

Telefax: +49 7042 8316-26

E-Mail: horrheim@ingersoll-imc.de

USA
Ingersoll Cutting Tools

845 S. Lyford Road

Rockford, Illinois 61108-2749, USA
Telefon: +1-815-387-6600
Telefax: +1-815-387-6968
E-Mail: info@ingersoll-imc.com
Internet: www.ingersoll-imc.com

France
Ingersoll France

22, rue Albert Einstein
F-77420 CHAMPS-sur-MARNE
Telefon: +33 164684536
Telefax: +33 164684524
E-Mail: info@ingersoll-imc.fr
Internet: www.ingersoll-imc.fr

CHIPSURFER
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www.ingersoll-ime.de
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Druckfehler und Irrtimer vorbehalten



