WINSFEED

o
Er L

LA B

S

® /ngersoll

Cutting Tools

RAPID RIRGAD

GEWINDEFRASER MTECBF FUR:
ISO-GEWINDE (INTERN)
UN-GEWINDE (INTERN)

BSF/BSP-GEWINDE (INTERN / EXTERN)

» Maximale Zdhnezahl

» Erhohte Stabilitdt

» Grosse Vorschiibe

» Kurze Bearbeitungszeit
» Top-Oberfléchen

» Mit Innenkiihlung
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RAPIDFHIREAD GEWINDEFRASER MTECBF (55°/60°)

PRODUKTUBERSICHT

Gewindefraser MTECBF (55°/60°)

Ingersoll erweitert sein Gewindefrasprogramm mit der neuen hocheffizienten VHM-Multi-Flute-Serie MTECBF
fir 1SO und UN-Gewinde (intern) und BSF/BSP-Gewinde (intern und extern).

ANWENDUNGSBEREICH

Die neuen Gewindefraser kommen Giberall dort zum Einsatz, wo Wirtschaftlichkeit, Prozesssicherheit und kurze Bearbeitungszeiten
ein Thema sind, um im Markt wettbewerbsfahig zu bleiben.

TECHNISCHE MERKMALE

* Durch die erhdhte Anzahl effektiver Schneiden,kann die Spannut so gestaltet werden, dass ein stabilerer Werkzeugkern
entsteht, der torsionshezogen eine bessere Prozesssicherheit bietet.

e Die ungleiche Schneidenteilung ermdglicht eine nahezu vibrationsfreie Bearbeitung, selbst bei ungiinstigen L/D-Verhaltnissen.

* Die maximale Anzahl effektiver Schneiden (5-8) fiihrt zu einer signifikanten Reduzierung der Bearbeitungszeit und somit
zur Senkung der Fertigungskosten.

* Die Innenkiihlung sorgt fiir optimale Entspanung und erhoht somit die Prozesssicherheit.

* Die hochverschleissfeste Qualitat IN2005 sorgt fiir optimale Standmengen bei maximalen Vorschiiben und kurzen
Bearbeitungszeiten.
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RAPIDFHIREAD GEWINDEFRASER MTECBF (55°/60°)

VORTEILE

* Maximale effektive Schneidenanzahl

* Ungleiche Teilung fiir minimiertes Vibrationsverhalten

* Innenkiihlung fiir optimale Entspanung

e Feinstkorn-Hartmetall mit verschleissfester Beschichtung

e Hohere Vorschiibe

e Optimale Prozesssicherheit
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RAPIDFHIREAD GEWINDEFRASER MTECBF (55°/60°)

SCHNITTDATENTABELLE MTECBF

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
>0,25% C gegliht 650 190 2 65-115 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,76 0,16 0,17 0,18 0,18
Unlegiener abgeschreckt
Stahlund  <0,55% C % 850 250 3 60-110 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,76 0,16 0,17 0,18 0,18
StahlguB und getempert
Baustahl gegliiht 750 220 4 7090 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,0 0,12 0,13 0,14 0,14 0,16 0,17 0,18

20,55% C abgeschreckt

1000 300 5 60-85 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,70 0,72 0,13 0,14 0,14 0,16 0,17 0,18
und getempert

S gegliiht 600 200 6 6080 0,04 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 007 0,08 009 0,10 0,2 0,13 0,14
el et 930 275 7 6075 004 0,04 005 0,05 0,06 0,07 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 0,13 0,14
StahlguB (wenigerals  abgeschreckt
% legierungsantelle) un getompert. 1000 300 8 5575 0,04 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,07 008 0,09 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 0,09 0,0 0,12 0,13 0,14
Hochlegierte Stahle,  gegliiht 680 200 10 5065 0,04 0,04 005 0,05 0,06 0,07 0,07 008 0,09 0,10 0,12 0,13 0,14
StahlguB und abgeschreckt
Werkzeugstahi ind getempert 1100 325 1 5063 004 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 007 0,08 009 0,10 0,12 0,13 0,14
Rostfreier Stah E;’g::;t/isch 680 200 12 5060 0,04 0,04 005 0,05 0,06 007 0,07 008 0,09 0,0 0,12 0,13 0,14
und StahlguB
Y martensitisch 820 200 13 5070 0,04 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,07 008 0,09 0,0 0,12 0,13 0,14
Rostireier tahl austenitisch 600 180 14 6090 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 006 007 008 0,09 0,10 0,11 0,12 0,13
und StahlguB duplex
Le;:liittiissc:;" 180 15 6080 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
GrauguB (GG) ltisch/
periitisch/ 260 16 6075 005 0,05 0,07 0,09 011 013 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
martensitisch
K Sohirondt ferritisch 160 17 5070 0,05 0,05 0,07 0,09 0,1 0,3 0,14 015 0,16 0,16 0,7 0,18 0,18
arogu
e perlitisch 250 18 4045 0,05 0,05 007 0,09 011 013 0,14 015 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
: ; ferritisch 130 19 5070 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,3 0,14 015 0,16 0,16 0,7 0,18 0,18
emperqu
. perlitisch 230 20 4065 0,05 0,05 007 0,09 011 0,13 0,14 015 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
, nicht hartbar 60 21 120150 0,05 0,05 0,07 0,09 0,1 0,3 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
Knetlegierungen .
hartbar 100 22 110130 0,05 0,05 0,07 0,09 0,1 0,3 0,14 015 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
g Mitharthar 75 23 120150 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 015 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
.. < |
élu[;mmum- °>" hartbar 90 24 120160 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
B
legierungen 199, g; hoch 130 25 80-110 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
getempert
>1%Pb  Automatenstahl 10 26 85120 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,3 0,14 015 0,16 0,16 0,7 0,18 0,18
:i‘;‘i’:::ngen Messing 90 27 85120 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,7 0,18 0,18
Elektrolytkupfer 100 28 70100 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 03 0,14 015 0,16 0,16 0,7 0,18 0,18
Duroplaste, 07 99 120200 0,10 011 012 0,14 0,16 0,18 019 019 019 0,19 0,19 0,20 0,20
. Fiberplaste Shore D
Nichtmetalle B
Hartgummi mep 30 120200 010 011 012 014 016 018 019 019 019 019 019 0,20 0,20
gegliiht 200 31 4060 0,03 0,03 004 0,04 0,05 0,06 0,06 006 007 0,07 007 0,08 0,08
Hitze:  FEbasiert  gehartet 280 32 3050 0,03 0,03 0,04 0,04 005 0,06 0,06 006 007 0,07 007 0,08 0,08
:’:;:_“d'ge geglitht 250 33 2540 0,03 0,03 004 004 0,05 0,06 0,06 006 007 0,07 007 0,08 0,08
rungen  Nloder CO- gehartet 35 34 2035 0,03 003 004 0,04 005 0,06 0,06 006 0,07 007 007 0,08 0,08
S basiert  GuB 320 35 2040 0,03 003 0,04 0,04 005 0,06 0,06 006 0,07 007 007 0,08 0,08
rein 190 36 3045 003 0,03 004 0,04 0,05 006 0,06 0,06 007 0,07 007 0,08 0,08
Titanlegierungen Alpha + Beta-
Legierungen 310 37 3040 0,03 003 004 0,04 005 006 0,06 006 0,07 007 007 0,08 0,08
gehartet
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RAPIDFTHIREAD VHM GEWINDEZIRKULARFRASER 1SO-GEWINDE MIT IKZ (MTECBF)
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: Std- Feingew.
Artikel-Nr. 0 ®
MTECBF 06048F10 1.01SO 48 6 58 10 1 M6 >=7 6 v 0,020
MTECBF 08064G14 1.251S0 64 8 64 4 125 M8 >=10 7 v 0,040
MTECBF 1008G16 1.51SO 80 10 73 167 15 M0 >=12 7 v 0,065
MTECBF12095G20 1.751S0 95 12 84 20 1,75 M12 >=12 7 v 0,075
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Artikel-Nr. D d U a TN BSP ®
MTECBF 1616H38 11W 16 16 105 16 1M1 718 8 v 0244
MTECBF 1614H26 14W 14 16 105 254 14 1/2-7/18 8 v 0217
MTECBF 1010G16 19W 10 0 73 10 19 1/4318 7 v 0,030
MTECBF 08078H14 28W 7.8 8 64 13 28 1/8 8 v 0,025
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RAPIDFTHIREAD VHM GEWINDEZIRKULARFRASER UN-GEWINDE MIT IKZ (MTECBF)
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Artikel-Nr. a Pi(TPI) UNC  UNF @

MTECBF 16116F26 12UN 16 16 105 264 12 58 1/1-1/2 6 v 0,200
MTECBF 12098F24 13UN 9.8 12 84 243 13 12 6 v 0,100
MTECBF 10085F20 14UN 8,5 10 73 208 14 716 6 v 0,085
MTECBF 10074F16 16UN 74 10 73 166 16  3/8 6 v 0,075
MTECBF 0806F14 18UN 6 8 64 147 18 5/16 6 v 0,068
MTECBF 16125H26 18UN 125 16 105 26 18 - 9/16,5/8 11/16 8 v 0,200
MTECBF 06048E12 20UN 4,8 6 58 12 20 1/4 - 5 v 0,020
MTECBF 10092H21 20UN 9,2 10 73 209 20 - 7116 8 v 0,090
MTECBF 12092H21 20UN 9,2 12 84 209 20 - 7116 8 v 0,100
MTECBF 08066G14 24UN 6,6 8 64 142 24 - 5116 7 v 0,040
MTECBF 10066G14 24UN 66 10 73 142 24 - 5/16 7 v 0,065

° ® /iigersoll

Cutting Tools



Member IMC Group

Ifigersoll

Cutting Tools

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, 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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