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SPUITIING PREMIUMUNE
NEUE HPC VOLLHARTMETALL SERIEN




@ INGERSOLL WERKZEUGE GMBH - DAS UNTERNEHMEN

Ingersoll Werkzeuge GmbH ist der Spezialist fiir extrem
weich schneidende Fraswerkzeuge in Standard- und
Sonderausfiihrung.

Zusammen mit den sehr erfolgreichen Losungen fir die
Schwerzerspanung und der projektorientierten Entwicklung
von speziellen Werkzeugldsungen bieten wir ein umfassendes
Technologie-Potenzial, das von den unterschiedlichsten Bran-
chen genutzt wird. Dabei ist die enge Kooperation mit unseren
Kunden bei der Entwicklung von technisch anspruchsvollen
Problemldsungen die Basis langjéhriger und dauerhafter
Partnerschaften - weltweit.

Sowohl kleine und mittelsténdische Unternehmen als auch
international agierende Konzerne vertrauen unserer fachlichen
Qualifikation und profitieren von der Zuverlassigkeit und
Prozesssicherheit unserer Werkzeuge.
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@ VHM-HPC-FRASER PREMIUMLINE UND TROCHOIDFRASER MIT SPANTEILER-GEOMETRIE SPLITLINE

SplitLine

Mit der neu entwickelten Serie der VHM Trochoidfraser kommt
Ingersoll den wachsenden Anforderungen des Marktes an
neue Bearbeitungsstrategien nach.

Mit der speziellen Schneidengeometrie, der verstarkten Werk-
zeugseele, der einzigartigen Spanteilernut im Zusammenspiel
mit der Premiumbeschichtung erfillt die neue Splitline die
Voraussetzung, um in statischen und dynamischen trochoidalen
Bearbeitungsstrategien beste Ergebnisse zu erzielen. Mit einer
effektiven Schneidenlénge von 3x@ werden hdchste Zeitspanvolu-
mina erreicht.

Angeboten werden die SplitLine Werkzeuge im Durchmesserbe-
reich von 6-20 mm sowie einer 4-schneidigen und 5-schneidigen
Ausfiihrung.

PremiumLine

Die spezielle Ingersoll HPC-Geometrie bietet multifunktio-
nelle Anwendbarkeit der Schaftfraser und erfiillt die Anfor-
derungen zur Bearbeitung der gangigen Materialgruppen.

Die hervorragende Schrupp-Schlicht-Geometrie lasst sich ohne
Weiteres in unterschiedlichen Bearbeitungsstrategien einset-
zen. Die PremiumLine ist die nachste Generation HPC-Fraser,
deren Schneidengeometrie sowie die Beschichtungstechnologie
die Multifunktionalitdt in allen gangigen Materialgruppen
gewahrleistet.
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@ SPUTEVE HPC FRASER 3XD Z=4 (SL)
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Bewdhrte HPC Geometrie mit Spanteilergeometrie fiir die Schrupp- und Semi-Schlichtbearbeitung.
Ungleiche Teilung Z=4, 2 Schneiden bis Mitte.
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ME_-_-_n_
47C06024WERDO10 0,12 4
47C08032WORD020 8 8 76 32 0,16 4
47C10040W1RD020 10 10 90 40 0,20 4
47C12044W2RD020 12 12 100 44 0,24 4
47C16055W3RD030 16 16 109 55 0,32 4
47C20065W4RD040 20 20 126 65 0,40 4
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Bewahrte HPC Geometrie mit Spanteilergeometrie fiir die Schrupp- und Semi-Schlichtbearbeitung.
Ungleiche Teilung Z=5, 1 Schneide bis Mitte.
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47C06024WERDO11 0,12 5
47C08032W0RD021 8 8 76 32 0,16 5
47C10040W1RD021 10 10 90 40 0,20 5
47C12044W2RD021 12 12 100 44 0,24 5
47C16055W3RD031 16 16 109 55 0,32 5
47C20065W4RD041 20 20 126 65 0,40 5
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@ sSPUTEVE HPC FRASER 3XD Z=4 (SL) SCHNITTWERTE

Ve (mlmm) Schnitttiefe / Zahnvorschub fz (mm)

HE bei ae bei ae Zustellung bei ae bei ae bei ae

260-400 240-360 180-260 0,0 18 0,07-0,09  0,040,06 0,030,045  IN2505
______-___

Unlegierter 10 260-400 240-360 180-260 0,024 30 0,12-0,14  0,08-0,1 0,05-0,07 IN2505
Sl 12 20400 200360 180260 0035 36 0202 014016 009011  IN2505

16 260-400 240-360 180-260 0,042 48 0,26-0,31 0,502  0,11-0,15 IN2505
----------

6 260-400 220-340 180-240 0,0 0,07-0,09  0,04-006 0,030,045  IN2505
----------

Legierter Stahl 10 260-400 220-340 180-240 0,024 30 0,12-0,14  0,08-0,1 0,05-0,07 IN2505
C 2 260400 20340 180240 0035 36 0202 014006 009011 IN2505

16 260-400 220-340 180-240 0,045 48 0,26:0,31 01502  0,11-0,15 IN2505
20 20400 220340 180240 0055 60 036041 022028 01502  IN2505

6 220-360 200-320 140-200 0,02 18 0,07-0,09  0,04-006 0,030,045  IN2505
8 2030 200320 140200 002 24 009011 006008 00450085 2505

Legierter Stahl 10 220-360 200-320 140-200 0,024 30 0,120,174  0,08-0,1 0,05-0,07 IN2505
C 2 2030 20030 40200 0035 36 0202 014006 009011  IN2505

16 220-360 200-320 140-200 0,05 48 0,26-0,31 01502  0,11-0,15 IN2505
0 2030 20030 140200 006 60 036041 022028 01502  IN2505

6 320-460 280-420 220-300 0,02 18 0,07-0,09  0,040,06 0,03-0,045  IN2505
8 3040 280420 220300 002 24 009011 006008 00450055 IN2505

10 320-460 280-420 220-300 0,024 30 0,12-0,14 0,080, 0,05-0,07 IN2505
12 30460 280420 220300 0035 36 0202 014016 009011 2505

16 320-460 280-420 220-300 0,045 48 0,26-0,31 01502  0,11-0,15 IN2505

Bei Werkstoffen mit Cr/Ni > 8% oder Mo > 0,5% Schnittwerte um 20% verringern.

@ NAHERUNGSFORMEL

mhoT

Ein erfolgreiches Bearbeitungsresultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtlinie sein.
Z6gem Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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@ SPUTUNE HPC FRASER 3XD Z=4 (SL)
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Bewdhrte HPC Geometrie mit Spanteilergeometrie fiir die Schrupp- und Semi-Schlichtbearbeitung.

Ungleiche Teilung Z=4, 2 Schneiden bis Mitte. Fiir Edelstahle und schwer zerspanbare Materialien der Gruppe ,S"
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@ SPUT@YE HPC FRASER 3XD Z=4 (SL) SCHNITTWERTE

vc (m/min) Schnitttiefe / Zahnvorschub fz (mm)

- Zustellung = = = Qualitat
bei ae bei ae bei ae ap max (mm)| _beiae bei ae bei ae
5%vom@ | 10% vom @ | 20% vom @ 5%vom@ | 10% vom @ | 20% vom @

130-260 120-240 80-160 0,016 0,04-007  0,03-0,05 0,020,035  IN2205

8 130-260 120-240 80-160 0,018 24 0,07-0,09  0,04-0,07 0,03-0,045 IN2205
130-260 120-240 80-160 0,02 30 0,09-0,11 0,05-0,08  0,03-0,06 IN2205
Rostfreier Stahl
12 130-260 120-240 80-160 0,025 36 0,13-0,16  0,08-0,11 0,05-0,08 IN2205
16 130-260 120-240 80-160 0,035 48 0,2-0,25 0,13-0,18  0,08-0,13 IN2205
20 130-260 120-240 80-160 0,045 60 0,3-0,36 0,2-0,25 0,13-0,18 IN2205
6 90-160 75-120 60-100 0,016 18 0,04-0,07  0,03-005 0,02-0,035 IN2205
8 90- 160 75-120 60-100 0,018 24 0,07-0,09 004007 0,03-0045  IN2205
Super- 10 90-160 75-120 60-100 0,02 30 0,09-0,11 0,05-0,08  0,03-0,06 IN2205
legierungen 12 90-160 75-120 60-100 0,025 36 0,13-0,16  0,08-0,11 0,05-0,08 IN2205
16 90-160 75-120 60-100 0,035 48 0,2-0,25 0,13-0,18  0,08-0,13 IN2205
20 90-160 75-120 60-100 0,045 60 0,3-0,36 0,2-0,25 0,13-0,18 IN2205

Bei Werkstoffen mit Cr/Ni > 8% oder Mo > 0,5% Schnittwerte um 20% verringern.

@ NAHERUNGSFORMEL

Ein erfolgreiches Bearbeitungsresultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtlinie sein.
Z6gem Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Bewahrte HPC Geometrie fiir die Schrupp- und Schlichtbearbeitung.
Ungleiche Teilung und ungleicher Spiralwinkel Z=4, 2 Schneiden bis Mitte / Freischliff vorhanden.
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47C€03007WERQ100 3 6 0,10 4
47C04009WERQ100 4 6 58 16 9 0,10 4
47C05011WERQ100 5 6 58 19 1 0,10 4
47C06013WERQ120 6 6 58 20 13 0,12 4
47C08021WO0RQ160 8 8 64 26 21 0,16 4
47C10022W1RQ200 10 10 73 31 22 0,20 4
47C12026W2RQ240 12 12 84 38 26 0,24 4
47C16036W3RQ320 16 16 93 44 36 0,32 4
47C20041W4RQ400 20 20 105 54 4 0,40 4
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Bewahrte HPC Geometrie fiir die Schrupp- und Schlichtbearbeitung.
Ungleiche Teilung und ungleicher Spiralwinkel Z=4, 2 Schneiden bis Mitte / Freischliff vorhanden.
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47C03010WERQ100 3 6 0,10 4
47C04014WERQ100 4 6 58 20 14 0,10 4
47C05016WERQ100 5 6 58 21 16 0,10 4
47C06019WERT120 6 6 63 26 19 0,12 4
47C08023WORT160 8 8 70 33 23 0,16 4
47C10033W1RT200 10 10 81 40 33 0,20 4
47C12037W2RT240 12 12 94 47 37 0,24 4
47C16040W3RT320 16 16 109 56 40 0,32 4
47C20048W4RT400 20 20 120 64 48 0,40 4
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Bewahrte HPC Geometrie fiir die Schrupp- und Schlichtbearbeitung. Fiir Edelstahle und schwerspanbare Materialien der Gruppe ,S"
Ungleiche Teilung und ungleicher Spiralwinkel Z=4, 2 Schneiden bis Mitte / Freischliff vorhanden.
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47C03007WERQ101 3 6 0,10 4
47C04009WERQ101 4 6 58 16 9 0,10 4
47C05011WERQ101 5 6 58 19 1 0,10 4
47C06013WERQ121 6 6 58 21 13 0,12 4
47C08021WO0RQ161 8 8 64 27 21 0,16 4
47C10022W1RQ201 10 10 73 32 22 0,20 4
47C12026W2R0243 12 12 84 38 26 0,24 4
47C16036W3RQ321 16 16 93 44 36 0,32 4
47C20041W4RQ401 20 20 105 54 4 0,40 4
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Bewahrte HPC Geometrie fiir die Schrupp- und Schlichtbearbeitung. Fiir Edelstéhle und schwerspanbare Materialien der Gruppe S
Ungleiche Teilung und ungleicher Spiralwinkel Z=4, 2 Schneiden bis Mitte / Freischliff vorhanden.
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M-_-__n_
47C03010WERQ101 3 6 0,10 4
47C04014WERQ101 4 6 58 20 14 0,10 4
47C05016WERQ101 5 6 58 21 16 0,10 4
47C06019WERT121 6 6 63 26 19 0,12 4
47C08023WORT161 8 8 70 33 23 0,16 4
47C10033W1RT201 10 10 81 40 33 0,20 4
47C12037W2RT241 12 12 94 47 37 0,24 4
47C16040W3RT321 16 16 109 56 40 0,32 4
47C20048W4RT401 20 20 120 64 48 0,40 4
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@ PREMUMUINE HPC FRASER Z=4 (PL) SCHNITTWERTE

Schnittgeschwindigkeit vc e i Schnitttiefe
[mm] [m / min] ap max [mm]

0,02-0,04

Unlegierter Stahl

Legierter Stahl
< 800N/mm?

Legierter Stahl
< 1100N/mm?

120-180 0,05-0,17 IN2505

3 140-200 0,02-0,04 1.5x0 IN2205

4 140-200 0,02-0,05 1.5x0 IN2205

5 140-200 0,025-0,04 1.5x0 IN2205

6 60-120 0,02-0,05 05-08x0 IN2205

Rostfreier Stahl 8 60-120 0,02-0,07 0,5-08x0 IN2205
10 60-120 0,02-0,08 05-08x0 IN2205

12 60-120 0,03-0,09 05-08x0 IN2205

16 60-120 0,04-0,10 05-08x0 IN2205

20 60-120 0,04-0,13 05-08x0 IN2205

@ SCHNITTWERTE FUR DIE SCHLICHTBEARBEITUNG

Schnittgeschwindigkeit Ve ve=20-30% erhohen

Vorschub pro Zahn fz niedrigster Wert in Tabelle

Schnittbreite ae ae=0,1-0,3mm

Zustellung ap amax gemaB Werkzeug-Tabelle

Ein erfolgreiches Bearbeitungsresultat hangt von unzéhligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtlinie sein.
Z6gem Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Schnittgeschwindigkeit vc Zahnvorschub 2 [mm] Schnitttiefe
[mm] [m / min] ap max [mm]

160-220 0,02-0,04 05-08x0 IN2505

160-220 0,02-0,05 05-08x0 IN2505

160 -220 0,03-0,09 1,5x0 IN2505

160 -220 0,035-0,11 1,5x0 IN2505

20 160 -220 0,05-0,17 1,5x0 IN2505
3 40-80 0,02-0,04 05-08x0 IN2205
4 40-80 0,02-0,04 05-08x0 IN2205
5 40-80 0,02-0,05 05-08x0 IN2205
6 40-80 0,025-0,07 1,5x0 IN2205
Superlegierungen 8 40-80 0,02-0,07 0,5-08x0 IN2205
10 40-80 0,02-0,08 05-08x0 IN2205
12 40-80 0,03-0,09 05-08x0 IN2205
16 40-80 0,04-0,10 05-08x0 IN2205
20 40-80 0,04-0,13 05-08x0 IN2205
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@ IHRE VORTEILE IM UBERBLICK

@ NACHSCHLEIFPROZESS

Bestellung iiber

Online-Formular,
Versand (iber
zugesendeten
Frankierschein

Nutzung der
Werkzeuge

Riicklieferung

innerhalb einer
Woche

Kontrolle inkl. Nachschliff in
optionalem Originalgeo-

Messprotokoll g metrie

wie beim Origi-
nalprodukt

@ BLITZSCHNELLER VERSAND

100%  —— 3. Zyklus
90% [ — g
-40%
80% . 2. Zyklus
70% . 1. Zyklus
60% I
50% I
40%
30%
20%
10% Rechenbeispiel 16mm
PremiumLine HPC-Fraser
0% (47C16036W3RQ320)
Ohne Mit
Nachschleifen Nachschleifen

Mit dem Nachschleifservice von Ingersoll kénnen Sie durch zwei Nachschleifzyklen
Ihre Werkzeugkosten um bis zu 40 % senken.
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(NE SPLUTWYE NACHSCHLEIFSERVICE

@ NACHHALTIGKEIT

Durch das Nachschleifen Ihrer gebrauchten Werkzeuge sparen Sie neben den Kosten
fiir ein neues Werkzeug auch Ressourcen ein.

Dieser effiziente Umgang mit natiirlichen Materialien sollte immer im Fokus stehen.
Wir als Ingersoll madchten Sie hierbei professionell unterstitzen, um einen Beitrag
zum Umweltschutz leisten zu kénnen.

@ PRAZISE NACHSCHLEIFPARAMETER - GARANTIERT!

Mit unseren nachgeschliffenen Premium- und Split-Line VHM-Frasern sparen Sie
sich das Einmessen der Werkzeuge vor dem Gebrauch.

Durch feste Nachschleifparameter kannen die Werkzeuge leicht in die bestehende Werkzeugliste
aufgenommen werden und Sie sparen dadurch zusétzliche Riist- & Messkosten.

@ BLITZSCHNELLER VERSAND

Um Thnen den bestméglichen Service zu bieten, garantieren wir lhnen einen Versand der nachge-
schliffenen Werkzeuge innerhalb von 7 Werktagen.*

*Versand innerhalb Deutschlands.
Bei anderen Zielen, kann die Versanddauer variieren.

@ VERPACKUNGSDATEN

Bitte melden Sie die Verpackungsdaten (Anzahl der Boxen, Bruttogewicht) an den unten genannten Kontakt.
Die Abholung und Logistik Ihrer Werkzeuge wird durch Ingersoll Werkzeuge GmbH koordiniert.

Mindestauftragsmenge: 5 Stiick

Falls noch nicht vorhanden, bestellen Sie Ihre Nachschleifbox kostenlos bei Ingersoll.

T: +49(0) 2773/ 742-300
F:+49(0)2773/742-281
E: nachschleifservice@ingersoll-imc.de
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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

T
www.inyersall—ima.ﬂe






