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GOLDTWIST

WING WIST

MTECM-MTECK MODULARER WECHSELKOPFBOHRER
MIT CHIPSURFER-ANBINDUNG

» Einfachere Klemmung durch ChipSurfer-Anbindung

» Modularer Aufbau durch Wechselbohrkdpfe

d Kiirzere Werkzeugwechsel- und Riistzeiten

d Einfache Verwendung auf Mehrspindel- und Langdrehmaschinen
D Erhaltlich mitinnerer KiihImittelzufuhr
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WINTG~WIST WECHSELKOPF-VOLLBOHRER

PRODUKTUBERSICHT

Die WinTwist-Serie von Ingersoll wurde erweitert durch Wechselkopfbohrer
mit ChipSurfer-Anbindung.

Um die Produktivitét der modularen WinTwist-Serie mit Wechselbohrkdpfen zu steigemn,
wurden sie mit einer ChipSurfer-Anbindung ausgestattet — fiir leichtere Klemmung und
kiirzere Ruistzeiten.

TECHNISCHE MERKMALE & VORTEILE

 Modulare Wechselkopfbohrer fir GoldTwist Bohrkdpfe

* Modularer Aufbau mit Wechselbohrkdofen fiir kiirzere Werkzeugwechsel- und Riistzeiten

* Kiirzere Werkzeugléngen erleichtern den Einsatz auf Mehrspindel- und Langdrehmaschinen
* Kompatibel mit vorhandenen GoldTwist Bohrkdpfen: TPA/TPC/TPM/TPK/TPN/TPF

o Erhaltlich mit innerer KiihImittelzufuhr

—> ebene Kontaktflache fiir prazisen Planlauf

—> abgeschrige Kontaktflache zur Selbstzentrierung
und fiir prazisen Rundlauf

—>  Schnelle und stabile Schraubverbindung

PASSENDE AUFNAHMEN MIT CHIPSURFER-ANBINDUNG

Aufnahmen Aufnahmen konisch HM-Verldngerung ChipSurfer Adapter fiir ER..SA_Spannzangen
zylindrisch Stahl, Stahl, Hartmetall, 1S Anschluss HSKA63, metrische Gewinde zylindrisch/konisch
Hartmetall, Schwermetall DIN69871-A40,
Schwermetall PSK- Aufnahme
l
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WIN"~ WIS WECHSELKOPF-VOLLBOHRER 2D ...T 96,0-810,4

FUR WECHSELKOPFSYSTEM

Artikel-Nr.

TD0600012T6R00
TD0800019T6R00
TD1000020T8R00

$

L

Dmin. Dmax. d1 ) Schlissel

60 64 96 343 280 130 T6 2 K1D6,0-9,9
80 84 96 392 329 172 16 2 KTD6,0-9,9
100 104 116 473 398 215 18 2 KID10,0-19,9
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WINTTWIST BOHRKOPFE

BOHRKOPFE FUR DIE BOHRER WINTWIST

Aluminium-Bearbeitung Guss-Bearbeitung Bearbeitung rostfreier Stahl
[a)]
S
Stahl-Bearbeitung Bearbeitung Stahl-C Bearbeitung flacher Grund (1,5xD/3xD/5xD)
gl == : 8
<

Artikel-Nr.

Aluminium rostfreier Stahl Stahl Stahl-C flacher Grund Qualitat
6,0 TNA0600RO1 IN 05S
6,0 TKAO600RO1 TMA0600R01 TPAO600RO1 TPCO600R01 IN 2505
6,1 TKA0610R01 TMA0610R01 TPAO610RO01 IN 2505
6,2 TKA0620RO01 TMA0620R01 TPA0620R01 IN 2505
6,3 TKA0630R01 TMA0630R01 TPA0630R01 IN 2505
6,4 TKA0640R01 TMA0640R01 TPA0640R01 IN 2505
8,0 TNAO8OORO1 IN 05S
8,0 TKAO80ORO1 TMAO0800RO1 TPAO80ORO1 TPCO800RO1 TPFO800RO1 IN 2505
8,1 TKAO810R01 TMA0810R01 TPAO810R01 IN 2505
8,2 TKA0820R01 TMA0820R01 TPAO820R01 IN 2505
8,3 TKAO830R01 TMA0830R01 TPAO830R01 IN 2505
8,4 TKA0840R01 TMA0840R01 TPAO840R01 IN 2505
10,0 TNAT000R01 IN 05S
10,0 TKA1000R01 TMA1000R01 TPAT000R01 TPC1000R01 TPF1000R01 IN 2505
10,1 TKA1010R01 TMA1010R01 TPA1010R01 IN 2505
10,2 TNA1020R01 IN 05S
10,2 TKA1020R01 TMA1020R01 TPA1020R01 TPC1020R01 IN 2505
10,3 TKA1030R01 TMA1030R01 TPAT030R01 IN 2505
10,4 TKAT040R01 TMA1040R01 TPA1040R01 IN 2505
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WINTG~WIST WECHSELKOPF-VOLLBOHRER

EMPFOHLENE SCHNITTDATEN

Zugfestig- Schnitige- Vorschub (mm/U) vs. Bohrer-@
schwindig.
Eigenschaften keit Ve
) mimin

<0,25%C  Gegliiht 420 125 1 80-140  0,09-013 0,120,22 0,15-0,28
Unlegierter Stahl, 0.25%C  Gegliht 650 190 2 80130  0,09-0,13 0,120,22 0,15-0,28
Stahlgussund ~ <0,55%C  Vergiitet 850 250 3 80-120  0,09-013 0,120,22 0,15-0,28
Automatenstahl 50 559¢  Gegliiht 750 220 4 70110 0,090,13 0,12:022 0,150,28
Vergiitet 1000 300 5 5090  0,09-013 0,120,22 0,15-0,28
i Satl Gegliiht 600 200 6 704120 0,09-0,15 0,120,25 0,14-0,28
undStahlguss 930 275 7 70110 0,09-0,15 0,120,25 0,14-0,28
(weniger als 5% Vergiitet 1000 300 8 5090  0,09015 0,12:025 0,14-0,28
Legierung) 1200 350 9 4070 0,090,175 012025 0,14-0,28
Hochleg|erter Stahl, Stahlguss Gegluht 680 200 10 50-90 0,09-012 0,12-0,20 0,12-0,22
und Werkzeugstahl Vergiitet 1100 325 11 4080 0,090,172 0,120,220 0,12:0,22
Ferritisch/martensitisch 680 200 12 4070 0,080,10 0,10-0,15 0,12-0,18
M Eg;tgfasmgﬂ'sgerStah' Martensitisch 820 240 13 4070 0,080,710 010015 0,12:0,18
Austenitisch 600 180 14 3070 0,080,10 0,10-0,15 0,12-0,18
Grauguss (66) Ferritisch/perlitisch 160 15 90-160  0,12-0,18 0,150,30  0,20-0,35
Perlitisch 250 16 80-140  0,12:0,18 0,150,30  0,20-0,35
ugelgraphitguss (666) Ferritisch 180 17 90-180  0,12-0,18 0,150,330  0,20-0,35
Perlitisch 260 18 80-140  0,12-0,18 0,150,330  0,20-0,35
Temperguss Ferritisch 130 19 90-160  0,12-0,18  0,15:0,30  0,20-0,35
Perlitisch 230 20 80-140  0,12-0,18 0,150,330  0,20-0,35
Aluminium- Nicht aushartbar 60 21 90-220 0,15-0,30  0,20-0,35 0,25-0,40
Knetlegierung Ausgehartet 100 22 90220  0,15-0,30 0,200,335 0,25-0,40
<12%Si  Nicht ausharthar 75 23 90220  0,15-0,30 0,200,35  0,25-0,40
f:;lr:r'{"“mguss Ausgehirtet 90 2 90220 0,15:030 0,200,35 0,25:0,40
>12%Si  Hoch hitzebestandig 130 25 80-160  0,15-0,30 0,200,35 0,250,40
>1%Pb  Automatenmessing 110 26 90-220  0,15-0,30  0,20-0,35 0,25-0,40
:i‘;ﬁ’;f;ng Messing 90 27 90220 015030 020035 0,25:0,40
Elektrolyt-Kupfer 100 28 90220  0,15-0,30 0,200,335 0,250,40

Hartplastik, Kunststofffas. 29

Nicht-Metalle

Hartgummi 30
fopas | CeOlint 200 31 3060 0.050.07 0.06-0.11 0.080.13
Hoch Ausgehartet 280 32 2050 005007 006011 0.080.13
hitzebestindige Gegliiht 250 33 2050 005007 006011 0.080.13
§ Legierungen g;;ger G pusgehartet 350 34 2050  0.05:0.07 0.060.11 0.08:0.13
Guss 320 35 2050 005007 0.06-0.11 0.08-0.13
Ttan und Titanlegierungen Rm 400 36 2050  0.05-0.07 0.06-0.12 0.08-0.15
Alpha+Betaleg.ausgehdrtet ~ Rm 1050 37 20-50 0.05-0.07 0.06-0.12  0.08-0.15
T Gehartet 55HRC 38 2050  0.050.07 0.06-0.12 0.080.15
Gehértet 60HRC 39 2050  0.050.07 0.06-0.12 0.080.15

Schalenhartguss Guss 400 40

Gusseisen (GGG) Gehartet 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:  +49(0)2773-742-0
E-Mail:  info@ingersoll-imc.de
Internet:  www.ingersoll-imc.de

Niederlassung Siid:

FlorianstraBe 13-17

71665 Vaihingen-Horrheim, Germany
Telefon:  +49(0)7042-8316-0
E-Mail:  horrheim@ingersoll-imc.de

USA
Ingersoll Cutting Tools

845 S. Lyford Road

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

France
Ingersoll France

22, rue Albert Einstein

F-77420 CHAMPS-sur-MARNE
Téléphone: +33(0) 164 684536
E-Mail:  info@ingersoll-imc.fr
Internet:  www.ingersoll-imc.fr
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