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GEWINDEFRASER MTECM-MTECK (60°)

» Reduzierte Schnittkraft

D Kurze Bearbeitungszeit

» Minimierte radiale Abdréngung
» Sehr gute Entspanung

» FiirInnengewinde
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RAPIDFHIREAD GEWINDEFRASER MTECM-MTECK (60°)

PRODUKTUBERSICHT

Gewindefraser MTECM-MTECK (60°)

Die hier vorgestellten Gewinde-Vollhartmetallfraser MTECM-MTECK im metrischen Bereich, mit gestuftem Profil,
erganzen die VHM-Vollprofilfraser-Serien MTE um eine weitere hoch-effektive und innovative Produktgruppe.

ANWENDUNGSBEREICH

Die neuen Gewindefraser kommen Gberall dort zum Einsatz, wo radiale Abdréngung aufgrund ungiinstiger L/D-Verhaltnisse
ein Thema ist und Bearbeitungszeiten optimiert werden miissen.

TECHNISCHE MERKMALE

* Durch die gestufte Profilanordnung, bei der ein 2- oder mehrfaches der Steigung freigeschliffen ist, ergibt sich eine hoch-
effiziente und prozesssichere Bearbeitung, mit reduzierter Bearbeitungszeit, insbesondere bei ungiinstigen L/D-Verhéltnissen.

* Die stark reduzierte radiale Abdringung und minimierte Schnittkrafte ermdglichen in vielen Fallen eine Gewindebearbeitung
ohne zusétzliche radiale Korrektur und optimieren damit die Prozesssicherheit und Bearbeitungszeit.

* Bei der Sacklochbearbeitung im hoheren fz-Bereich, ergibt sich durch die Stufung in Verbindung mit der integrierten Innen-
kiihlung eine hervorragende Entspanung.

* Der besondere Profilfreischliff ermdglicht Gewindebearbeitung sowohl im Standard- als auch Feingewindebereich mit
ein und demselben Werkzeug.
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RAPIDFHIREAD GEWINDEFRASER MTECM-MTECK (60°)

VORTEILE

* Bearbeitung von Standard-und Feingewinde mit ein und demselben Werkzeug

e Innenkiihlung zur besseren Entspanung

* Reduzierte Schnitt-und Radialkrafte

* Verkiirzte Bearbeitungszeit

* Feinstkorn-Hartmetall mit verschleissfester Beschichtung

e Hohere Vorschiibe

e Optimale Prozesssicherheit
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RAPIDFHIREAD GEWINDEFRASER MTECM-MTECK (60°)

SCHNITTDATENTABELLE MTECM / MTECK

Empfohlene Start-Schnittdaten finden Sie in folgender Tabelle:

Zahnvorschub fz (mm) fiir Durchmesser (mm)

Zugfestigkeit | Harte | Material- VC

<0,25% C gegliiht 125 70-120 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18

2025% C gegliiht 650 190 2 65115 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
Unlegierter
Stahlund  <0,55%C 32%9952?;:';2” 850 250 3 60110 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,4 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
StahlguB
Baustahl gegliht 750 220 4 7090 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 00 0,12 0,13 0,14 0,4 0,16 0,17 0,8

20,55% C ahgeschreckt

1000 300 5 60-85 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,10 0,12 0,13 0,14 0,14 0,16 0,17 0,18
und getempert

S geglitht 600 200 6 60-80 0,04 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,07 0,08 009 0,0 0,12 0,13 0,4
Niedrig legiert und 930 275 7 6075 0,04 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 007 0,08 0,09 0,10 0,12 0,13 0,14
StahlguB (weniger als abgeschreckt
5% Legierungsanteile) und getempert 000 300 8 5575 0,04 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,07 008 009 0,0 0,12 0,13 0,14
1200 350 9 5570 0,04 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,07 008 009 0,0 0,12 0,13 0,4
Hochlegierte Stahle,  gegliht 680 200 10 50465 0,04 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,07 008 009 0,0 0,12 0,13 0,14
StahlguB und abgeschreckt
Werkzeugstahl nd getempert 1100 325 1 5063 0,04 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,07 008 009 0,0 0,12 0,13 0,14
Rostfreier Stahl ff];’::':rfgt/isch 680 200 12 5060 0,04 0,04 005 0,05 006 007 0,07 008 0,09 0,0 0,12 0,13 0,14
und StahlguB
: martensitisch 820 240 13 5070 0,04 004 0,05 0,05 006 0,07 0,07 008 009 0,0 0,12 0,13 0,14
py | Rostfreier Stah austenitisch, 600 180 14 6090 0,03 0,03 0,04 005 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,11 0,2 0,13
und StahlguB duplex
f;:;};fscci/ 180 15 6080 0,05 0,05 0,07 0,09 01 0,3 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
GrauguB (GG) litisch/
peritisch/ 260 16 6075 0,05 005 0,07 0,09 011 0,13 0,4 0,5 0,16 0,16 0,7 0,18 0,18
martensitisch
K Soharoaut ferritisch 160 17 5070 005 0,05 0,07 009 01 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
arogu
plefed perltisch 250 18 4065 005 0,05 0,07 0,09 011 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
i ; ferritisch 130 19 5070 0,05 0,05 0,07 0,09 011 0,13 0,14 0,5 0,16 0,16 0,17 0,8 0,18
emperqu
Pery perlitisch 230 20 4065 0,05 005 0,07 0,09 0,11 013 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,8
, nicht harthar 60 21 120150 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 013 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,8
Knetlegierungen -
hértbar 100 22 110130 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 03 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,8
ipq  Miehthértbar 75 23 120150 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,4 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
.. < |
Alu[;nmlum- > hartbar 90 24 120160 0,05 0,05 0,07 0,09 011 0,3 0,4 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
GuB-
legierungen 9,5y hoch 130 25 80110 0,05 0,05 0,07 0,09 011 013 0,4 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
getempert
>1%Pb  Automatenstahl 110 26 85120 0,05 0,05 0,07 0,09 011 0,3 0,4 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
:i”g‘;i‘i:ngen Messing 90 27 85120 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,3 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
Elektrolytkupfer 100 28 704100 0,05 0,05 0,07 0,09 011 03 0,4 0,15 0,16 0,6 0,17 0,18 0,18
Duroplaste, 701 29 120200 0,0 0,11 0,12 0,4 0,16 0,18 0,19 0,19 0,19 0,19 0,19 020 0,20
. Fiberplaste Shore D
Nichtmetalle 55/
Hartgummi smep 30 120200 010 011 012 014 016 018 019 0,19 0,19 0,19 0,19 0,20 0,20
gegliiht 200 31 4060 0,03 003 0,04 0,04 005 006 0,06 0,06 007 007 0,07 008 0,08
Hitze-  FEbasiert  gehartet 280 32 3050 0,03 003 0,04 0,04 005 0,06 0,06 0,06 007 007 0,07 008 0,08
*L’:;E_“d'ge gegliiht 250 33 2540 0,03 003 004 0,04 0,05 006 006 0,06 0,07 007 007 0,08 0,08
rungen Nl oder CO- gehartet 350 34 2035 003 003 0,04 0,04 005 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,07 008 0,08
S basiert  GuB 320 35 2040 0,03 003 0,04 0,04 005 0,06 0,06 0,06 007 0,07 0,07 008 0,08
rein 190 36 3045 003 003 0,04 0,04 005 0,06 0,06 006 007 0,07 0,07 008 0,08
Titanlegierungen Alpha + Beta-
Legierungen 310 37 3040 0,03 003 004 0,04 005 006 0,06 0,06 007 0,07 0,07 008 0,08
gehértet
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RAPIDFTHIREAD VHM GEWINDEZIRKULARFRASER 1SO-GEWINDE (MTECM/MTECK)
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Artikel-Nr. Gew. g ®

MTECM 06031C11 0.71S0" 31 6 58 160 108 210 M4 3 v 0,020
MTECM 06039C12 0.81S0" 39 6 58 190 132 240 M5 3 v 0,021
MTECM 06047D14 1.01SO" 4,7 6 58 172 154 300 M6 4 v 0,022
MTECM 08079E21 1.01SO" 79 8 64 - 21,4 3,00 - M10 5 v 0,042
MTECM 10096D32 1.751S0" 9,6 10 81 392 323 525 M12 4 v 0,076
MTECM 16131E32 2.01S0" 131 16 93 415 329 600 M6 5 v 0,203
MTECM 16131E42 2.01SO" 131 16 105 530 429 6,00 M16 5 v 0216
MTECK 06032D8 0.51S0? 3,2 6 58 166 82 1,00 - M4 4 v 0,022
MTECK 06031C9 0.71S0? 31 6 58 140 87 140 M4 3 v 0,021
MTECK 06039C10 0.81S0? 39 6 58 160 108 1,60 M5 3 v 0,022
MTECK 06047D12 1.01S0? 4,7 6 58 175 125 200 M6 4 v 0,017
MTECK 08063D16 1.251S0% 6,3 8 64 225 169 250 M8 4 v 0,039
MTECK 08079D21 1.51S0? 7,9 8 64 - 21,7 3,00 M11 5 v 0,042
MTECK 120117E28 1.51S0? 17 12 94 - 29,3 3,00 - M16 6 v 0178
MTECK 160125F33 1.51S0? 125 16 93 400 33,7 3,00 - M16 5 v 0,204
MTECK 10098E24 1.5150% 9.8 10 73 241 248 3,00 - M13 4 v 0,076
MTECK 10096D24 1.75150% 9,6 10 73 305 253 350 M12 4 v 0,072
MTECK 12112D28 2.01S0? 12 12 84 365 289 400 M16 6 v 0114

"'mit 3-facher Steigung; ? mit 2-facher Steigung
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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, lllinois 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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