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Standard Plus - Spektrum erweitern

Das Standardprogramm von Ingersoll Werkzeuge GmbH umfasst ein umfangreiches und weltweit etabliertes
Sortiment an Zerspanungswerkzeugen, zugeschnitten auf die unterschiedlichsten Anwendungsfille.

Unser Produktspektrum wird standig erweitert und besteht aus Schaftfrasern, Walzenstirfrésern, Eckfrasern, Planfrésern,
Scheibenfrésern, Formfrasern, Bohrem, Vollhartmetall Werkzeugen, Aufnahmen, Spannmitteln und Wendeschneidplatten.

Mit dem kompletten Programm an Dreh- und Stechwerkzeugen bieten wir unseren Kunden einen weiteren Produktbereich und
somit umfassende Kompetenz aus einer Hand.

Die Entwicklung und Fertigung von Sonderwerkzeugen nach kundenspezifischen Anforderungen ist ebenso ein Schwerpunkt von
Ingersoll Werkzeuge GmbH.

Unser Know-how und Erfahrungspotenzial, verbunden mit dem eigenen Anspruch an Qualitét, Funktionalitét und Innovation,
gewahrleistet unseren Kunden die optimale Werkzeuglosung fiir individuelle Bearbeitungsaufgaben, fiir alle Branchen.
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Werkstoff-Vergleichstabelle

unlegierter Stahl

1.0044 S275JR
1.0050 E295

1.0060 E335

1.0301 C10

1.0345 P235GH
1.0401 C15

1.0402 C22

1.0473 P355GH
1.0481 P295GH
1.0501 C35

1.0503 €45

1.0562 P355N
1.0601 C60

1.0715 11SMn30
1.0726 35520
1.0727 46520
Werkzeugstahl

1.2067 102Cr6
1.2312 40CrMnMoS8-6
1.2316 X38CrMo16
1.2343 X37CrMoV5-1
1.2344 X40CrMoV5-1
1.2363 X100CrMoV5
1.2379 X153CrMoV12
1.2419 105WCré
1.2714 55NiCrMoV7
1.2767 45NiCrMoT16
Schnellarbeitsstahl

1.3343 HS6-5-2C
Bau-, Maschinenbau- und Behélterstahl
1.5415 16Mo3
1.5423 16Mo5
1.6311 20MnMoNi4-5
Einsatzstahl

1.7131 16MnCr5
1.7147 20MnCr5
Vergiitungsstahl

1.7262 15CrMo5
1.7218 25CrtMo4
1.7225 42CrMo4
1.6582 34CrNiMo6
warmfester Baustahl

1.7321 20MoCr4
1.7335 13CrMo4-5
1.7362 X12CrMo5
1.7380 10CrM09-10
1.7386 X11CrMo9-1
Federstahl

1.7176 55Cr3

1.8159 51Crva
Nitrierstahl

1.8507 34CrAIMo5-10
1.8519 31CrMoV9
1.8550 34CrAINi7-10
Feinkornbaustahl

1.8902 S420N

St44-2
St50-2
St60-2
S$t35.8

19Mn 6
17Mn4

C45
StE355
9SMn28
35520
45520

100Cré

X36CrMo 17
X38CrMoV51
X40CrMoV5-1
X100CrMoV5-1
X153CrMoV12
105WCr6

56 NiCrMoV 7
X45NiCrMo 4

DMo 5

15Mo 3

13CrMo 44

10CrMo 910
X12CrMo9-1

50Crv4

34CrAIMo5

StE420

Member W Group
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Q255A; U12552
Q275A; U12752
HRB 335; 133350
DX 1; U59110
Q245R; U50245
15; U20152

Q345R; U50345

Y35; U70352
Y45; U70452

Cr2;130201

4Cr5MoSiV; 120501

SM 4Cr5MoSiV1; 122052
Cr5Mo1V; 720503
Cr12Mo1V1; 721202
CrWMn; 720111

W6Mo5CrédV2; 166541

15MoG; A65158

20CrMnH; A22205
20CrMnAH; A22207

30CrMo; A30302
42CrMo; A30422

12CrMo; A30122
1Cr5Mo; 45110
12Cr2Mo1R; A30127

55CrMnA; A22553
50CrVA; A23503

Q420C; L04203

E250
E350
Fe540
10C4
Fe360H
14Co
20C8

35C8
45C8

60C6
11€10525

48C8520

TAC6; T105Cr5

TAHZ; XT35Cr5Mo1V3
TAH3; XT35Cr5MoV1
T100Cr20Mo10V4
TAC21; XT160Cr12

TAH7; T55Ni7Cr4Mo5V1

THS4; XT87W6Mo5CrdV2

16Mo3H
15Mo6H

16Mn5Cr4
20Mn5Cr5

15Cr4Mo3
CDS-7

CDS-8
36Ni6Cr6Mo2

12Cr4Mo5H
10Cr20Mob
12Cr9Mo10H
10Cr36Mo10H

TAC23;755Cr3
50Cr4V2



JP
unlegierter Stahl
STKR 400
$S490
SM 570
S10C
SPV450
S15C
§22C
SPV 355
SPV 315
$35C
S45C
SM490A
$58C
SUM 22

Werkzeugstahl
SUJ2

SKD 6

SKD 61

SKD 12

SKD 10

SKS 2

SKT4

SKT6
Schnellarbeitsstahl
SKH 51

Stdsp
St5sp
Stésp
10

Ch

ACh5MFS
4ChSMF1S

Chw1G
5ChGNM

R6MS

Bau-, Maschinenbau- und Behélterstahl

STFA 12
SB450M
SQV2A
Einsatzstahl

SMnC 420 (H)
Vergiitungsstahl
SCM 415
SCM420TK

SCM 440 (H)
SNCM447
warmfester Baustahl

STPA 22
STPA25
STPA 24
STPA26
Federstahl
SUP9

SUP 10
Nitrierstahl

Feinkornbaustahl
SM490C

30ChM

38Ch2N2MA

12ChM

12Ch8

50ChGA
50ChFA

1020

1010
K02801
1015
1022
K12437
K03501
1035
1045
K12609
1060
1215
1140
139

52100; J19965

H11
H13
A2
D2

L6

M2

4419 H
K12554

5115
5120

4130
4140
4340
4118
K12062
501
K21590
K90941

5160
6145

K23510
K52440

K12437

® iigigrsol

380-580 MPa
440-660 MPa
540-770 MPa
490-780 MPa
360-500 MPa
330-600 MPa
380-580 MPa
510-650 MPa
460-580 MPa
550-780 MPa
630-850 MPa
450-630 MPa
750-1000 MPa
360-570 MPa
500-720 MPa
580-760 MPa

<223HB
<230HB
<250HB
<229HB
<229HB
<241HB
<255HB
<230HB
<248HB
<285HB

<269HB

440-590 MPa
450-590 MPa
570-750 MPa

<550 MPa
780-1370 MPa

<207 MPa
<580 MPa
<630 MPa
<680 MPa

<550 MPa

450-660 MPa
590-740 MPa
480-630 MPa
590-740 MPa

<210HB
<248HB

<1000 MPa
1100-1230 MPa
1000-1470 MPa

500-680 MPa
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Werkstoff-Vergleichstabelle
I e T N R

nichtrostender Stahl mit < 2,5% Ni

1.4002 X6CrAI13 - 06Cr13Al; 511348 X04Cr12 (405)
1.4006 X12Cr13 X10Cr13 12Cr12; S40310 X12Cr12
1.4016 X6Cr17 - 10Cr17; $11710 X07Cr17
1.4021 X20Cr13 X20Cr13 20Cr13; S42020 X20Cr13
1.4028 X30Cr13 - 30Cr13; 542030 X30Cr13
1.4031 X39Cr13 - 40Cr13; 542040 X40Cr13
1.4034 X46Cr13 - - -
1.4057 X17CiNi16-2 X22 CiNi 17 17Cr16Ni2; $43120 X15Cr16Ni2
nichtrostender Stahl mit Mo und < 2,5% Ni
1.4104 X14CrMoS17 X12 CrMoS 17 Y10Cr17; S11717 -
1.4113 X6CrMo17-1 = 10Cr17Mo; S11790 =
nichtrostender Stahl mit = 2,5% Ni
1.4301 X5CrNi18-10 X5CrNi 18-9 06Cr19Ni9; S30408 X04Cr19Ni9
1.4303 X4CrNi18-12 X5CrNi18-12 06Cr18Ni12; S30508 X04Cr18Ni10
1.4305 X8CrNiS18-9 X10CrNiS189 Y12Cr18Ni9; 530317 -
1.4306 X2CrNi19-11 = 022Cr19Ni10; S30403 X02Cr19Ni10
1.4310 X10CrNi18-8 X12CNi17-7 12Cr17Ni17; S30110 X07Cr18Ni9
1.4311 X2CrNiN18-10 = 022Cr19NiT0N; S30453 TP304LN

M 1.4317 GX4CrNi13-4 - 1G06Cr12Ni4; C54860 -
1.4362 X2CrNiN23-4 - 022Cr23Ni4MoCuN; S23043 -
1.4371 X2CrMnNiN17-7-5 - 12Cr18Mn9Ni5N; S35450 TP202
nichtrostender Stahl mit Mo und = 2,5% Ni
1.4401 X5CrNiMo17-12-2 X5 CrNiMo 18 10 06Cr17Ni12Mo2; $31608 X04Cr17Ni12Mo2
1.4404 X2CrNiMo17-12-2 - 022Cr17Ni12Mo2; $31603 X02Cr17Ni12Mo2
1.4429 X2CrNiMoN17-13-3 = 022Cr17Ni12Mo2N; S31653  X04Cr17Ni12Mo2N
1.4438 X2CrNiMo18-15-4 - 022Cr19Ni13Mo3; 531703 TP317L
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 - 022Cr22Ni5Mo3N; 522253 -

nichtrostender Stahl mit Sonderzusétzen
022Cr25Ni7Mo4WCuN;

1.4501 X2CrNiMoCuWN25-7-4 - $27603 -

1.4510 X3CiTi17 - -

1.4512 X2CiTi12 = 022Cr11NbTi; $11173 =

14539 XINiCrMoCu25-20-5 X T NiCrMoCuN 25205 QeCaIN26MosCuz: -

1.4541 X6CrNiTi18-10 X6 CrNiTi 18 10 06Cr18Ni11Ti; $32168 X04Cr18Ni10Ti
1.4542 X5CrNiCuNb16-4 X5 CrNiCuNb 17 4 05Cr17Ni4Cu4Nb; S51740 =

1.4550 X6CrNiNb18-10 X6 CrNiNb 18 10 1Cr19Ni11Nb; S34771 X04Cr18Ni10Nb
1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2 X6 CrNiMoTi 17 12 2 06Cr17Ni12Mo2Ti; S31668 X04Cr17Ni12Mo2Ti
Gusseisen mit Lamellengraphit

EN-JL1020 EN-GJL-150 GG-15 HT150; C00150 =

EN-JL1030 EN-GJL-200 GG-20 HT200; C00200 -

EN-JL1040 EN-GJL-250 GG-25 HT250; C00250 =

EN-JL1050 EN-GJL-300 GG-30 HT300; C00300 -

EN-JL1060 EN-GJL-350 GG-35 HT350; C00350 -

Gusseisen mit Kugelgraphit

EN-JS1072 EN-GJS-400-15U GGG-40 QT400-15; C01401 -

EN-J51082 EN-GJS-500-7U GGG-50 - =

EN-JS1092 EN-GJS-600-3U GGG-60 - -

EN-JS1102 EN-GJS-700-2U GGG-70 QT1700-2; C01700 -

EN-JS1080 EN-GJS-800-2 GGG-80 QT1800-2; C01800 -

Temperguss

EN-JM1130 EN-GJMB-350-10 GTS-35-10 KTH350-10; C02354 -

EN-JM1140 EN-GJMB-450-6 GTS-45-06 KTz450-06; C02452 -

EN-JM1160 EN-GJMB-550-4 GTS-55-04 KTZ550-04; C02551 -

EN-JM1180 EN-GJMB-650-2 GTS-65-02 KT2650-02; C02650 -

EN-JM1190 EN-GJMB-700-2 GTS-70-02 KTZ700-02; C02700 -

8 Member W Group
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nichtrostender Stahl mit < 2,5% Ni

SUS 40518 - 405 400-600 MPa

SUS 410-SD 15Ch13L 410 <730 MPa +
SUS 43078 12Ch17 430 400-630 MPa +
SUS 42041 20Ch13 420 <760 MPa +
SUS 42042 30Ch13 420F <800 MPa +
- - 542080 800-1000 MPa +
- 40Ch13 542000 <950 MPa +
SUS 431 20Ch17N2 431 <950 MPa +
nichtrostender Stahl mit Mo und < 2,5% Ni

SUS 430F - 430F <730 MPa +
SUS434 - 434 440-660 MPa
nichtrostender Stahl mit = 2,5% Ni

SUS 304-SD 08Ch18N10 304 500-700 MPa

SUS 305 06Ch18N11 305L 500-700 MPa

SUS 303 - 303 500-750 MPa

SUS 304LTB 03Ch18N11 3041 460-680 MPa

SUS 301 12Ch18N9 301 500-750 MPa

SUS 304LN - 304 LN 550-760 MPa

SCS6 - 191540 760-960 MPa

- - $32304 600-830 MPa

- - - 650-850 MPa
nichtrostender Stahl mit Mo und = 2,5% Ni

SUS 316-SD 08Ch16N11M3 316 H 500-700 MPa

SUS 316LTP 03Ch17N14M3 316L 500-700 MPa

SUS 316LN - 316N 580-800 MPa

SUS 317LTB - 317L 500-700 MPa

SUS 329J3LTB - $31803 650-880 MPa
nichtrostender Stahl mit Sonderzusétzen

- - $32760 630-710 MPa

SUS 430LXTB 08Ch17T 439 450-600 MPa -
SUS 40918 - 409 390-560 MPa +
- - 9041 530-730 MPa

SUS 321TB 06Ch18N10T 321 500-700 MPa

SUS 630 - $17400 <1200 MPa

SUS 34778 08Ch18N12B 347 510-940 MPa

SUS 316TiTB 08Ch16N11M3T 316Ti 500-950 MPa

Gusseisen mit Lamellengraphit

FC15 S¢15 ASTM A 48(25B) 80-155HB ++
FC20 S¢20 ASTMA48(30B) 115-205 HB ++
FC25 S¢25 ASTM A48 (40B) 155-250 HB +
FC30 S¢30 ASTM A48 (45B) 195-270 HB +
FC35 Se35 ASTM A 48 (50B) 275-285HB +
Gusseisen mit Kugelgraphit

FCD 400 VC40 ASTM A 536 (60-40-18) > 400 MPa +
FCD 500 VC50 ASTM A 536 (60-45-12) =500 MPa +
FCD 600 VC60 ASTM A 536 (80-55-06) =600 MPa +
FCD 700 VC70 ASTMA536(100-70-03) >700MPa

FCD 800 vC80 ASTM A536(120-90-02) > 800 MPa

Temperguss

FCMB 340 KC35-10 ASTM A 47 (Grade 22010) =350 MPa +
- KC45-7 - > 450 MPa +
FCMP 540 KC55-4 = =550 MPa +
- KC63-3 - > 650 MPa +
FCMP 690 KC70-2 ASTM A 220 (Grade 70003) =700 MPa +
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Werkstoff-Vergleichstabelle

Aluminiumlegierungen fir Maschinenbau und Luftfahrt

EN AW-5005
EN AW-5052
EN AW-5083
EN AW-6060
EN AW-6061
EN AW-6082
EN AW-2017
EN AW-2024
EN AW-7010
EN AW-7050
EN AW-7075
ENAC-47000

Kupferlegierung

CW021A
CW452K
Messing
CW614N
Bronzen
CCA93K

AlMg1
AlMg2,5
AlMg4,5Mn0,7
AIMgSi0,5
AMg1SiCu
AlMgSi1
AlCuMg1
AlCu4Mqg1
AlZn6MgCu
AlZn6CuMgZr
AlZn5,5MgCu
EN AC-AI Si12(Cu)

Cu-HCP
CuSné

CuZn39Pb3

CuSn7Zn4Pb7-C

hitzebestandiger Stahl

1.4724 X10CrAISi13
1.4742 X10CrAISi18
1.4762 X10CrAISi25
hitzebestandiger Stahl mit = 2,5% Ni
1.4828 X15CrNiSi20-12
1.4845 X8CrNi25-21
1.4848 GX40CrNiSi25-20
1.4849 GX40NiCrSiNb38-19
1.4864 X12NiCrSi35-16
1.4876 X10NiCrAITi32-21
1.4878 X8CrNiTi18-10
hochwarmfester Werkstoff
1.4923 X22CrMoV12-1
1.4948 X6CrNi18-10
Titan- und Superlegierungen
2.4610 NiMo16Cr16Ti

S 24631 NiCr20TiAl
2.4632 NiCr20Co18Ti
24634 NiCo20Cr15MoAlTi
2.4668 NiCr19Fe19Nb5Mo3
3.7025 Ti1
3.7035 Ti2
3.7055 Ti3
3.7065 Tid
3.7164 Ti6Al4V
3.7115 Ti5AI2.55n

10

33.315
33.523
33.547
33.206
33.214
32.315
31.324
31.354
34.394
34144
34.364
32.583

20.070
21.020

20.401

21.090

X10CrAl13 -
X10CrAl 18 =
X 10 CrAl 24 -

X12CrNi 2521

X 12 NiCrSi36 16
X 10 NiCrAlITi 32 20
X12 CeNiTi 189

X21CrMoNiV12-1

16Cr20Ni14Si2; $38240
0Cr25Ni20; 531008
2G40Cr25Ni208i2; C53901
ZGAONi38Cr19Si2Nb1;
53952

12Cr16Ni35; S33010

NS 112; H01120
1Cr18Ni9Ti; $32160

21Cr12MoV; 546020

X6CrNi18-11 07Cr19Ni10; S30409
- NS 335; H03350
Inconel 718 GH 4169; H41690

Member W Group
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X15Cr24Ni13
10Cr25Ni18

X21Cr12Mo1V3
7Cr18Ni10H



_ USA Festigkeit bzw. Harte Zerspanbarkeit

Aluminiumlegierungen fiir Maschinenbau und Luftfahrt

- - 5005 100-155 MPa +
- - 5052 160-235MPa +
- - 5083 255-275 MPa +
= = 6060 120-200 MPa ++
- - 6061 195-315 MPa ++
- - 6082 195-350 MPa ++
- - 2017 375-410 MPa ++
- - 2024 410-470 MPa ++
= = 7010 430-500 MPa ++
- - 7050 430-500 MPa ++
= = 7075 420-530 MPa ++
- - - 150-170 MPa +
Kupferlegierung

- - €10800 200-360 MPa

€5191 - €51900 350-720 MPa

Messing

C3603 - 38500 360-550 MPa ++
Bronzen

- - €93200 230-260 MPa ++
hitzebestandiger Stahl

- - - 450-650 MPa

SUH 21 15Ch18SJu - 500-700 MPa

SUH 446 - S44600 520-720 MPa
hitzebestandiger Stahl mit = 2,5% Ni

SUS 30918 20Ch20N14S2 309 500-750 MPa

SUS 310TB 10Ch23N18 310H 500-700 MPa

SCH 22X - 194224 440-640 MPa

SCH 20XNb - N08005 400-600 MPa

SUH 330 - N08330 550-750 MPa

NCF800TB - N08800 450-680 MPa

SUS 321HTB - 321H 500-720 MPa
hochwarmfester Werkstoff

- - - 800-950 MPa

SUS 302 - 304H 500-700 MPa

Titan- und Superlegierungen

- - Hastelloy C-4 <690 MPa

NCF 80A = Nimonic 80A; N07080 <980 MPa

- - Nimonic 90; N07090 <1200 MPa

- - Nimonic 105; N13021 <980 MPa

NCF718 - Inconel 718; N07718 <1230 MPa

- - Grade 1

- - Grade 2 345MPa

- - Grade 3 441 MPa

- - Grade 4 539 MPa

- - Grade 5 895 MPa

- - Grade 6 686 MPa

Hinweise:
Die Angaben zu Zugfestigkeit (Rm) und Hérte (HB) beziehen sich zumeist auf einen gegliihten bzw. nicht vergiiteten Materialzustand.
Angaben zur Zerspanbarkeit wurden anhand des vereinigten Warmewertes ermittelt.
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Hartevergleichstabelle

Zugfestigkeit | Vickersharte | Brinellhdrte Rockwellhérte Zugfestigkeit | Vickersharte | Brinellhdrte Rockwellharte
Rm MPa HV HB HRC Rm MPa HV HB HRC
370 352

255 80 76 = 1190 377
270 85 81 - 1220 380 361 38,8
285 90 86 - 1255 390 37 398
305 95 90 = 1290 400 380 40,8
320 100 95 = 1320 410 390 41,8
335 105 100 - 1350 420 399 42,7
350 110 105 o 1385 430 409 43,6
370 115 109 - 1420 440 418 44,5
385 120 14 - 1455 450 428 45,3
400 125 19 - 1485 460 437 46,1
415 130 124 o 1520 470 447 46,9
430 135 128 = 1555 480 456 47,7
450 140 133 - 1595 490 466 48,4
465 145 138 - 1630 500 475 491
480 150 143 = 1665 510 485 49,8
495 155 147 - 1700 520 494 50,5
510 160 152 - 1740 530 504 511
530 165 156 - 1775 540 513 51,7
545 170 162 = 1810 550 523 52,3
560 175 166 = 1845 560 532 53
575 180 171 - 1880 570 542 53,6
595 185 176 o 1920 580 551 54,1
610 190 181 = 1955 590 561 54,7
625 195 185 - 1995 600 570 55,2
640 200 190 - 2030 610 580 55,7
660 205 195 o 2070 620 589 56,3
675 210 199 = 2105 630 599 56,8
690 215 204 - 2145 640 608 57,3
705 220 209 - 2180 650 618 57,8
720 225 214 = = 660 = 58,3
740 230 219 = = 670 = 58,8
755 235 223 - - 680 - 59,2
770 240 228 20,3 - 690 - 59,7
785 245 233 21,3 = 700 = 60,1
800 250 238 22,2 - 720 - 61
820 255 242 2311 - 740 - 61,8
835 260 247 24,0 = 760 = 62,5
850 265 252 24,8 = 780 = 63,3
865 270 257 25,6 - 800 - 64
880 275 261 26,4 - 820 - 64,7
900 280 266 277 = 840 = 65,3
915 285 27 27,8 = 860 = 65,9
930 290 276 28,5 - 880 - 66,4
950 295 280 292 - 900 - 67
965 300 285 29.8 = 920 = 67,5
995 310 295 31,0 = 940 = 68
1030 320 304 32,2

1060 330 314 333

1095 340 323 34,4

125 350 333 355

1155 360 342 36,6
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Oberflachenvergleichstabelle

Oberflachenzeichen | Rauigkeitsgrad Mittenrauwert Gemittelte Rautiefe
(DIN 3141) Nr. R,inpm R,inpm

uigkeitswert Rauigkeitswert
SA) CLAin pin (Frankreich) R

Schruppbearbeitung
v N12 50 180...220 2000 -
v N1 25 90..110 1000 -
v N 10 13 46...57 500 R100

Schlichtbearbeitung

v N9 6,3 23..32 250 R40
v N8 3 12..16 125 R25/R 16
v N7 2 590...8,00 63 R10

Feinschlichtbearbeitung

\A%AY% N6 0,8 3,00...4,80 32 R6,3

\AAY% NS 0,4 1,60...2,80 16 R3,2/R2

vVvv N4 0,2 1,00...1,80 8 R1,25
NAA%A% N3 0,1 0,80..1,10 4 R0,8/R0,5
NAA%A% N2 0,05 0,45...0,60 2 o
VvV N1 0,025 0,22...0,30 1 -

Schneidstoffe - Beschichtungen

| Anwendung | __Qualitét ] IS0-Bereich

IN2504 Hrter

IN2006 A

IN2004

IN4010

IN2510

IN2005 M15-M35 505520

IN2505 M15-M35 $05-520

IN4040

IN2540

IN4015

IN2515

IN4030 M15-M30 515525

IN2530 M15-M30 $15525

IN6535 M20-M35 $15:530

IN6537 M30-M45

IN7035 M20-M35 $15:530 v

IN4035 M20-M40 520530

IN2035 M20-M40 520530 Zaher

IN2010 i

IN6505 Harter

IN6s20 !

IN2505 M20-M40 505-520 i

IN2005 M15-M35 505520 Zaher

IN2504 Harter
- IN2006

IN2005 M15-M35 [ $05:520 Ziher
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Schneidstoffe - Beschichtungen

m Beschichtung | 1SO-Bereich

=
=3

Bearbeitung und Material

 Frisen |
Bohren
[ VHM |

) P25-P45 Spezialsorte zum Zirkularfrasen von Gewinden
IN0545 TiN olo . . .
M25-M45 Bohrbearbeitung von Kohlenstoff- und legierten Stéhlen
IN1205 TiB . fiir die Zerspanung von Aluminium und Al-Legierungen
2 $20-540 sowie Buntmetallen und nichtmetallischen Werkstoffen

P25-P40 Sehrzéhe Qualitét zur Bearbeitung von Stéhlen unter instabilen Bedingungen
M30-M40 Sehrzahe Qualitat zur Bearbeitung von rostfreien Stéhlen unterinstabilen Bedingungen

[HIEEG T Sehrzahe Qualitat zur Bearbeitung von hitzebestandigen Stahlen unter instabilen

$20-S30 .
Bedingungen
zum Frasen von legierten Stahlen
IN2004 TiAIN . fiir mittlere Bearbeitung von Graugusswerkstoffen - insbesondere GGV
2ur Schlichtbearbeitung von gehérteten Stahlen bei mittlerer bis hoher Schnittgeschwindigkeit
zur allgemeinen Bearbeitung von Stahlen bei hohen Schnittgeschwindigkeiten
IN2005 TIAIN M15-M35 zurallgeme?nen Bearbeftungvon rostbgsténdigen Stahlen
zur allgemeinen Bearbeitung von Gusseisenwerkstoffen
$05-520 zur allgemeinen Frésbearbeitung von warmfesten Legierungen und Titan auch fiir Nassbearbeitung
zur Schlichtbearbeitung bei hohen Schnittgeschwindigkeiten und kleinem ap
IN2006 TIAIN M10-M30 . zurSchI?chtbearbeitung von r(?stbesté[]digen StéhIAen A
$10-530 zur Schlichtbearbeitung von hitzebestandigen Legierungen und Titan
zur Schlichtbearbeitung von geharteten Stahlen bis 55 HRC
IN2010 TiAIN clo zur Schlichtbearbeitung sowie zum Vollbohren von Gusseisenwerkstoffen
zur Bearbeitung von Stéhlen bei hohen Schnittgeschwindigkeiten
) M30-M50 zur Bearbeitung von rostbestandigen Stahlen
IN2030 TIAIN : zur Bearbeitung von Gusseisenwerkstoffen
$30-550 zur Bearbeitung von warmfesten Legierungen und Titan
) M30-M50 zur Bearbeitung von rostfreiem und austenitischem Stahl und warmfesten Legierungen
IN2035 TiAIN O T . P o
$30-S50 vorzugsweise fir die Frésbearbeitung von Materialien der Zerspanungsgruppe ,S
= ) M30-M50 AITIN beschichtete Sorte mit hdchster Zahigkeit fir die Bearbeitung von Edelstahlen
S IN2036 AITIN $30-S50 : und fir die Bearbeitung von schwerzerspanbaren Materialien der Zerspanungsgruppe ,S"
'g IN2040  TiAIN . 2ur Schlichtbearbeitung von unlegierten Stahlen und Vergiitungsstahlen
= zur Bearbeitung von Stahlen bei niedriger bis mittlerer Schnittgeschwindigkeit
= IN2205 AITiN/TIAISIN =~ M30-M50 zur Bearbeitung rostfreier Stéhle (<40 HRC) bei niedriger bis mittlerer Schnittgeschwindigkeit
$30-550 zur Bearbeitung warmfester Legierungen bei niedriger bis mittlerer Schnittgeschwindigkeit
zum Frasen von Stahlen bei mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten
IN2504  AITiN . «  zum Frasen von gehirteten Stahlen bei mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten
zum Frasen von Grauguss und duktilen Gusseisenwerkstoffen
zur Egalisier-, Schruppbearbeitung von Stahlen hoherer Festigkeit
IN2505  TIAIN/TiN M20-M40 o o zur allgemeinen Frésbearbeitung von rostbestandigen Stahlen
$20-540 zur allgemeinen Frésbearbeitung von warmfesten Legierungen
) . zurallgemeinen Frasbearbeitung von Graugusswerkstoffen
e : zurallgemeinen Frésbearbeitung von gehé?teten Stahlen
zéhe Sorte zur allgemeinen Frasbearbeitung von Stahl
. ) M30-M50 zurallgemeinen Bearbeitung von rostbestandigen Stéhlen
IR T °° zurallgemeinen Bearbeitungvon Gusseisenwe?kstoffen
$30-S50 zurallgemeinen Bearbeitung von warmfesten Legierungen
IN2540  TIAIN/TiN . zurEgal?sier-,Schruppbearbeitungvon unIegiAertem Stahl und Vergiitungsstahlen
zur Egalisier-, Schruppbearbeitung von Gusseisenwerkstoffen
IN3305 DLC . DLC beschichtetes Feinstkornmetall zur Bearbeitung von Aluminium und NE-Werkstoffen
zurallgemeinen Bearbeitung von Stéhlen
IN4005 TiAIN/AICrO M20-M40 e zurallgemeinen Bearbeitung von rostbestandigen Stahlen
$20-540 zurallgemeinen Fasbearbeitung von warmfesten Legierungen und Titan
IN4010  TiAIN/AICrO . zurallgemeinen Bearbeitung von Gusseisenwerkstoffen
. zum Frasen von Stéhlen mit hoherer Festigkeit bei mittlerer Schnittgeschwindigkeit
e R : zurallgemeinen Frasbearbeitung von Gra?Jguss und Spharoguss ’ ?
zéhe Sorte zur allgemeinen Frasbearbeitung von Stahl
) M30-M50 zurallgemeinen Frasbearbeitung von rostfreiem und austenitischem Stahl
[HERE | TR : zurallgemeinen Bearbeitung vog Gusseisenwerkstoffen
$30-S50 zurallgemeinen Bearbeitung von warmfesten Legierungen

1 ® iigigrsol
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=3
Qualitat | Beschichtung | 1SO-Bereich [.Z]= Z Bearbeitung und Material
9 El5|3

M30-M50 zur Bearbeitung von rostfreiem und austenitischem Stahl und warmfesten Legierungen

g L2 kR] UL I $30-550 vorzugsweise fiir die Frasbearbeitung von Materialien der Zerspanungsgruppe ,S"
§ ING036 TIAIN/AICIO M30-M50 zur Bearbeitung von rostfreiem und austenitischem Stahl und warmfesten Legierungen
= $30-550 vorzugsweise fiir die Frasbearbeitung von Materialien der Zerspanungsgruppe ,S"
1 V2040 TAIN/AICIO . fiir mittlere Frasbearbeitung von unlegierten und Vergiitungsstahlen
fiir mittlere Frasbearbeitung von Gusseisenwerkstoffen
— INOSS - . o fiirdie Zerspanung von Al-Legierungen und Buntmetallen
g IN10K - o o zum Schlichtfrasen von AL-Legierungen und Buntmetallen
S B . fir die Zerspanung von Gusseisenwerkstoffen
= fir die Zerspanung von AL:Legierungen und Buntmetallen
IN6505  TiCN/AL,0,/TiN . fiir das Vollbohren in Stahl, Einsatz nur an der Umfangsschneide des QuadTwist Vollbohrers
IN6520 TiCN/ALO,/TiN . fiir das Vollbohren in Stahl, Einsatz nur an der Umfangsschneide des QuadDrill+ Vollbohrers
S ING535 TICNJALO./TIN M20-M45 e zurTrockenbearbeitung von rostfreiem Stahl und hochwarmfesten Legierungen bei hoherem Ve
= 3 $15-530 . vorzugsweise fiir die Frésbearbeitung von Materialien der Zerspanungsgruppe 5"
= . fiir die Schruppbearbeitung von Kohlenstoffstéhlen und legierten Stahlen bei hoherem Ve
E IN6537 TiCN/ALO,/TIN ~ M30-M45 o zum Frésen von rostfreien Stahlen im mittleren V- Bereich
= . zum Schruppfrésen von GG und GGG
= P20-P40 . zur Hochvorschubbearbeitung von Stahlen
IN7035 TiCN/ALO,/TIN ~ M20-M35 o zur Bearbeitung von rostfreiem und austenitischem Stahl und warmfesten Legierungen
$15-530 . vorzugsweise fiir die Frasbearbeitung von Materialien der Zerspanungsgruppe ,S"
g INO560 oy P05-P15 . zur Schlichtbearbeitung von Stahl bei mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten
3 M05-M15 zur Schlichbearbeitung von rostfreiem Stahl bei mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten
E IN70N Si:N, . fiir die Bearbeitung von Grauguss-Werkstoffen bei extrem hohen Schnittgeschwindigkeiten
IN7SN  SiAION . o fir die Bearbeitung von Gusseisenwerstoffen bei extrem hohen Schnittgeschwindigkeiten
IN76N SiAION $25-535 . o fiirdie Schruppbearbeitung hochhitzebesténdiger Legierungen
T - . fiir die HSC-Bearbeitung von GG-Materialien
O o fiir die Bearbeitung von gehartetem Stahl
E IN90D - . fiir die Bearbeitung von Aluminium, NE-Metallen und Graphit
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Bezeichnungssystem 1SO-Wendeschneidplatten

B

Freiwinkel Plattentyp Schneidkantenldnge
m
"'i(. ; $=70-90°

<>

Plattenform

k
2

A
i U
» P> O

3

-
o
w
3

B 82

=

I
-
©
o
8
3

|

4

o
)

A
2

s

15°16

B = 70-90°

A
:
i

+0,025 £0,005 0,025

20°-24°

=

i
@
©
S
3

+0,025 +0,013 0,025

{

N
o
°
N
=
2

+0,025 +0,025 0,025

+0,013 £0,005 0,025

£

+0,05-

+0,025 +0,025 013

w
=3
°

T

=

n
'S
@
=
=1
3

+0,013 £0,013 0,025

+0,05-
0,152

lcl=]=]=]=]<]=z]o]-[|~]o |

o
13°,14°,
17°,18°,19°

+0,005 %0,025

+0,05-

0152 +0,013 £0,025

[

+0,05-

0152 =0,013 0,025

=

1
s
=
&
=
3

+0,05- +0,08-

o152 0202 0013

@}

=
?
&
=1
3

+0,05- +0,08-

o152 0202 *00%

4.1

+0,05- *0,13- =0,05-
0,252 0382 013

10°-12°

0 =Sonderwinkel

PI>PEHOOOOEROOGOORE II
)

=)
1
=
&
3

d
T

'Platten mit geschliffenen

U = Hochvorschub tri Planschneiden X Spezialausfiihrung
= rodvorschubgeometrie ?je nach PlattengroBe (Beschreibung erforderlich)
Z = Spanbrechergeometrie (siehe 150-Norm 1832)
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Plattendicke Eckenrundung Schneidenausbildung Schneidrichtung

I:I:I:Ijs Zum Beispiel
P = Poliert
- R W = Mit (Breit-)

Interne Bereiche

BEEEE BN RN

Schlichtschneide
2 r=0,2 HR = Hitzerillen
4 =04
12 =12
16 =16 scharf
24 =24

00 fiir Durchmesser
mit ZollmaBen in mm
umgerechnet.

m MO fiir Durchmesser in

metrischen MaBen. gefastund gerundet

gefast

AL

4 9 A8

01s=1,59

T1s=198

025=238

T25=2,78 o
035=3,18

135=397
045=4,76 A=145°
055="5,56 D =60°
065=6,35 E=75°
075=794 F=85°
09 5= 9,52 P=90°

Z=andere

2 Freiwinkel der Planschneide
A=3°
B=5°
c=7°
D=15°
E=20°
F=25°
G=30°
N=0°
P=11°
Z=andere Freiwinkel

=

® iigigrsol



Allgemeine Formeln

Schnittwertberechnung
n: Drehzahl (min”)
Ve Schnittgeschwindigkeit

D:  Werkzeugdurchmesser (mm)

=V _Dxmnxn
n=pynx 1000 Ve="000
Drehzahl: min! n = al000s
Dxm
) . . _ Dxmxn
Schnittgeschwindigkeit: m/min Vo = 000
Vorschubgeschwindigkeit: mm/min v, = fxZ xn
Vorschub pro Zahn: mm =
Z Zgxn

' : 3 X3, XV,
Zeitspanungsvolumen: ¥min - Q = =L

1000
Mittlere Spanungsdicke: mm h, = fxJa/D
Spezifische Schnittkraft: MPa ko= h ™xk,,
. . . _a X e X Vi X ke
Spindelleistung: kw P _;60“0"
) ?
Motorleistung: kw Pow= n

Parameter

Vf: Vorschubgeschwindigkeit (mm/min)

fz:~ Vorschub pro Zahn (mm)

7 Zahnezahl

(eff)”

Vi=nxfzxZ

_VE
fz_an

Berechnungsbeispiel

Werkstoff:

Frésertyp:
Wendeschneidplatte:
Fraserdurchmesser:
Effektive Z&hnezahl:
Schnitttiefe a,:
Eingriffsbreite a,:
Schnittgeschwindigkeit v,:
Vorschub pro Zahn f;:
Wirkungsgrad n;:

Berechnung der Drehzahl:

Berechnung der
Vorschubgeschwindigkeit:

Berechnung des
Zeitspanungsvolumens:

Berechnung der
spezifischen Schnittkraft:

Berechnung der
bendtigten Spindelleistung:

Berechnung der
Motorleistung:

19 ® iigigrsol

42CrMo4 (1.7225)
2J1R080R00
BOMT130404R
80 mm

9

4mm

50 mm

200 m/min

0,72 mm

0,80 (angenommen)

n=200x1000
80xm

=796 min’
v,=0,12x796x9 = 859 mm/min

_4x50x859

—_ 3 i
000 172 cm’/min

Q

k =015 x1615 = 2546 MPa

_ 4 x50 x 859 x 2546

P[ —W=7,3 kW
_13_
Pou =g =910



Gegen- und Gleichlauffrasen / Mittlere Spanungsdicke

Gegen- und Gleichlauffrasen

Bei der Frashearbeitung wird zwischen Gegen- und Gleichlauf-
frasen unterschieden. Wahrend sich beim Gleichlauffrasen
die Schneiden wahrend des Schnittes in gleicher Richtung zur
Vorschubrichtung bewegen, ist die Bewegung von Schneiden
und Vorschub beim Gegenlauffrasen ,gegenlaufig”.

Bessere Standzeiten und Oberflachen werden in aller Regel
beim Gleichlauffrésen erzielt, da die Schneide mit der groBten
Spanstarke einschneidet, ohne wie beim Gegenlauffrésen
zundchst zu driicken bzw. zu schaben bis es Spanstarke,
Schnittkréfte und Material der Schneide erlauben einzuschneiden.
Eine Ausnahme bilden harte Materialkrusten. Hier hat sich der
beim Gegenlauffrasen gegebene Schneideneintritt im weichen
Material bewéhrt, da ein Aufschlag in der harten Randzone die
Schneidkante rasch zerstdren wiirde.

Gleichlauffrésen

Vorschubrichtung
-

Gegenlauffrasen

Vorschubrichtung
—

Mittlere Spanungsdicke

Da sich der Span bei abnehmender Eingriffsbreite ae kommafor-
mig verjiingt, muss der Zahnvorschub ab Eingriffsbreiten von we-
nigerals1/3desFréserdurchmessersiiberdieunterAbb.2 gezeigte
Formel kompensiert werden. Dies ist z.B. haufig beim Besaumfré-
sen (Abb. 2) oder der Anwendung von Scheibenfrasern der Fall.
Bei der Bearbeitung einer Vollnut (Abb. 1) oder bei Eingriffsbrei-
ten von mehr als 1/3 des Fraserdurchmessers ist die Anwendung
dieser Formel dagegen nicht erforderlich.

Die fiir die Ingersoll Wendeschneidplatten optimalen mittleren
Spanungsdicken (hm)bzw. Zahnvorschiibe (fz) sind auf den jewei-
ligen Schnittwertempfehlungen angegeben und je nach Ausfiih-
rung der Schneidkante individuell unterschiedlich. (siehe ,Hand-
buch Schnittwerte") Vereinfacht ausgedriickt kann bzw. muss eine
Wendeschneidplatte mit groBer Schutzfase an der Schneidkante
mit gréBerer Spanstérke belastet werden als dies bei einer schar-
fen Schneide der Fall ist. Wird eine Wendeplatte mit zu geringer

fember b

Spanstérke eingesetzt, fithrt dies zu mangelhafter Spanbildung
und erhdhter Reibung bzw. Warmeentwicklung. Schlechte Stand-
zeiten sind die Folge. Eine Uberlastung der Wendeplatte durch
zu groBe Spanstérken kann dagegen zu Aus- oder Gewaltbriichen
der Schneidkante fiihren. Fiir ein {iberzeugendes Zerspanungs-
ergebnis ist eine optimale, der jeweiligen Wendeschneidplatte
angepasste Schneidenbelastung daher unerldsslich. Neben
verbesserten Standzeiten fiihrt die Verwendung der o.g. Formel
beim Besdumfrasen auch zu einer héheren Produktivitat.

Abb. 1: Vollnuten

ae

-

Abb. 2: Besdumfrasen

fz=hm\/;%

Tatsachliche Eingriffsbreite

Bei zirkularen Innen- und AuBenbearbeitungen entspricht das
AufmaB nicht der tatsachlichen Eingriffsbreite. Zur korrekten
Berechnung sind die folgenden Formeln anzuwenden. Der
so ermittelte Wert aeeff wird dann zur Bestimmung des Zahn-
vorschubs in die Formel unter Abb. 2 eingesetzt.

Innen AuBen

7
Ok
(3]

»
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Die richtige Wendeschneidplatten-Montage

Beschddigung des Werkzeugs durch Verkanten der Platte

Richtige Montage der Wendeschneidplatte

Tipps

e Gewinde gelegentlich mit Kupferpaste benetzen

* Auf Sauberkeit der Plattensitze achten

e Wendeschneidplatten korrekt in den Plattensitz einlegen
* Drehmomentschliissel benutzen

Wichtig bei Erstbestiickung oder neuen Schrauben
Anziehen - Losen - Anziehen

20

Korrekte Handhabung der Spannschraube

Leider wird die korrekte Handhabung der Spannschrauben
vielfach unterschatzt. Dabei ist diese von entscheidender
Bedeutung fiir einen erfolgreichen Zerspanungsprozess. Selbst
wenn Werkzeug, Schneidstoff, Spanformer und Schnittparameter
optimal gewahltwurden, fiihrt das Versagen einer Spannschraube
unweigerlich zum Verlust der montierten Wendeschneidplatte
und oftmals zum Defekt des Werkzeugs.

AuBerdem kann eine Beschadigung der Werkzeugmaschine
und des bearbeiteten Bauteils nicht ausgeschlossen werden.
Abhilfe bietet in aller Regel die Verwendung eines passenden
Drehmomentschliissels. Wahrend das subjektiv als korrekt
empfundene Anzugsdrehmoment von Mitarbeiter zu Mitarbeiter
mitunter stark variiert, stellt ein Drehmomentschliissel objektiv
und benutzerunabhdngig stets das richtige Drehmoment zur
Verfiigung. Wie gravierend sich eine fehlerhafte Handhabung
der Spannschrauben auswirken kann, verdeutlicht die folgende
Darstellung:

| Schraube nach
fehlerhafter Handhabung

Schraube im
Anlieferungszustand

Neben dem Einsatz von Drehmomentschliisseln kénnen die
Verwendung von Keramik- bzw. Kupferpaste und derregelméBige
Tausch der Spannschrauben fiir zusdtzliche Prozesssicherheit
sorgen. Nachfolgend erhalten Sie einen Uberblick iber das
Ingersoll-Drehmomentprogramm.

® /rigersoll
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Drehmomentprogramm

Voreingestellte Drehmomentschliissel mit geradem Griff und mechanischer Ausldsung
DTN005S 0,5Nm A
DINO11S 1,7Nm A
DTN020S 2,0Nm A
DTN030S 3,0Nm A

DTNO4S5F 4,5Nm B
DTNVO1S 0,4-1,0Nm A
DTNV02S 0,8-5,0Nm A
DTNVO0S 2,0-7,0Nm A
V1X105-BH = C
DT1-008-06 max. 8,0 Nm A=C

Schlisselgrife Klmgentyp

DS-T05TB Torx 5 04 Nm

DS-T06TB Torx 6 0,6 Nm A
DS-T07TB Torx 7 0,9Nm A
DS-T08TB Torx 8 1,3Nm A
DS-T09TB Torx 9 2,5Nm A
DS-T10TB Torx 10 3,8Nm A
DS-T15TB Torx 15 5,5Nm A
DS-T20TB Torx 20 8,0Nm A
DS-T25TB Torx 25 8,0Nm A
DS-TP06TB Torx Plus 6 0,8Nm A
DS-TPO7TB Torx Plus 7 1,3Nm A
DS-TPO8TB Torx Plus 8 2,0Nm A
DS-TPO9TB Torx Plus 9 3,0Nm A
DS-TP10TB Torx Plus 10 4,5Nm A
DS-TP15TB Torx Plus 15 6,6 Nm A
DS-HO15TB SW1,5 0,9Nm A
DS-HO02TB SwW2 1,8Nm A
DS-H025TB SW2,5 3,8Nm A
DS-HO3TB SW3 55Nm A
DS-T15B Torx 15, kurz 4,5Nm B
DST15B1 Torx 15, lang 4,5Nm B
TXPLUS06X90-B Torx Plus 6 0,8 Nm C
TXPLUS07X90-B Torx Plus 7 1,3Nm C
TXPLUS08X90-B Torx Plus 8 2,0Nm C
TX07X90-B Torx 7 0,9Nm C
TX08X90-B Torx 8 1,3Nm C
TX09X90-B Torx 9 2,5Nm C
TX10X90-B Torx 10 3,8Nm C
TX15X90-B Torx 15 55Nm C
TX20X90-B Torx 20 8,0Nm C
TX25X90-B Torx 25 8,0Nm C
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Spanbildungsmodell / Initialkontakt

Spanbildungsmodell

Viele Zusammenhéange und Phénomene des Zerspanungs-
prozesses lassen sich anhand des Spanbildungsmodells an-
schaulich erldutern. Zunéchst dringt der Schneidkeil bei Errei-
chen einer ausreichenden Schnittkraft in den zu bearbeitenden
Werkstoff ein, d.h. er verformt diesen erst elastisch und - nach
Erreichen der Streckgrenze - plastisch. Dabei findet in der Scher-
ebene der eigentliche Trenn- bzw. Schneidprozess statt. Die Werk-
stoffmolekiile werden nach Uberwindung der Bindungskrafte
unter Freisetzung von Warme aneinander vorbeigeschoben.

Hier zeigt sich nun auch der direkte Zusammenhang zwischen
Schneiden- bzw. Werkzeuggeometrie und den auftretenden
Schnittkréften und -temperaturen. Wie im Schaubild ersicht-
lich wird, fiihrt eine Reduzierung des Spanwinkels zu einem
kleineren Scherwinkel und damit zu einer langeren Scherebene.
Infolgedessen steigen die erforderliche Schnittkraft und die
entstehende Zerspanungstemperatur an.

In der Praxis kann der erhghte Temperatureintrag geringere
Standzeiten zur Folge haben, auBerdem ist eine groBere
Maschinenleistung erforderlich. Im umgekehrten Fall fiihrt ein
positiverer Spanwinkel zu einem groBeren Scherwinkel und zu ei-

Spanwinkel y

Freiwinkel a

Werkstiick

ner Verkiirzung der Scherebene. Schnittkréfte und Zerspanungs-
temperaturen sinken. Allerdings kann der Spanwinkel nicht
beliebig vergrdBert werden, da dies stets zu einer Verringerung
des Keilwinkels und damit der Schneidenstabilitét fiihrt. Es gilt
hier also einen mdglichst optimalen, vom zerspanten Werkstoff
abhéngigen Kompromiss aus Weichschneidigkeit und Werkzeug-
stabilitdt zu erreichen. Interessant ist auch eine Betrachtung

der Temperaturverteilung. Anhand des Temperatursprungs
ist deutlich zu sehen, dass in der Scherebene die eigentliche
Zerspanarbeit und der groBte Warmeeintrag erfolgt. Durch
Reibung auf der Spanflache steigt die Temperatur zusétzlich
an. So kann am Punkt der groBten Schneidentemperatur Kolk-
verschleiB entstehen. MaBnahmen zu einer Verringerung der
Reibung wie Minimalmengenschmierung oder glatte Beschich-
tungen kdnnen helfen, die Temperaturentstehung zu begrenzen
und so die Standzeit positiv zu beeinflussen.

Initialkontakt

Der Begriff Initialkontakt beschreibt die beim Zerspanprozess
entstehende  Auftreffsituation  zwischen Werkzeugschneide
und Werkstiick. Wie in Abb. 1 gezeigt sind punktférmige (z.B.
S-Kontakt), linienférmige (z.B. S-T-Kontakt) oder vollflachige
(siehe hellblaue Flache) Auftrefforte méglich. Die Form des
Initialkontakts hat unter Umstanden groBe Auswirkung auf die
Werkzeugstandzeit.

Je langer die Zeitdauer zwischen einem ersten Auftreffen der
Schneide und dem Eingriff von Punkt S, desto besser sind die zu
erwartenden Standzeiten - dies haben Untersuchungen gezeigt.
Erklarbar ist dies durch die recht unterschiedliche Stabilitdt der
Schneide an den jeweiligen Punkten. So zeigen sich in der Praxis
sehr haufig Ausbriiche im Bereich der Schneidecke S, wahrend
diese bei Punkt U nahezu ausgeschlossen sind. Speziell bei
harten Materialkrusten hat sich daher ein U-Aufschlag als giinstig
erwiesen.

Einfluss auf den Initialkontakt konnen die Anstellung des Werk-
zeugs (relative Position zwischen Werkstiick und Werkzeug),
sowie die Geometrie von Werkzeug (axiale und radiale Ein-
baulagen) und Wendeschneidplatte (neutraler bzw. positiver
Spanformer) haben.

Abb. 1
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Vereinigter Warmewert / Warmefluss

Vereinigter Warmewert

In der taglichen Praxis hat es der Metallzerspaner mit einer
Vielzahl von unterschiedlichen Werkstoffen zu tun. Je nach
Legierungsbestandteilen,  physikalisch-chemischen  Eigen-
schaften, Homogenitdt und Vergiitungszustand sind diese
jedoch sehr unterschiedlich gut zerspanbar.

Dabei konnen Werkstoffe mit guter Zerspanbarkeit mit
hohen, Werkstoffe mit schlechter Zerspanbarkeit mit geringen
Schnittgeschwindigkeiten  bearbeitet werden. Entscheidend
ist hierbei die beim Zerspanungsprozess entstehende Warme,
bzw. wie gut diese vom Schneidstoff abgefiihrt werden kann.
Daher gilt es, die Warmhérte von Schneidstoff und Beschich-
tung zu beachten. Hilfreich in der Bewertung der Zerspanbarkeit
kann die Kenntnis des vereinigten Warmewertes sein, der das
Produkt aus Warmekapazitat, Dichte und Warmeleitfahigkeit des
zu bearbeitenden Werkstoffs darstellt.

Den groBten Einfluss auf den vereinigten Warmewert (und damit
auch auf die Zerspanbarkeit) hat dabei die Warmeleitfahigkeit.
Diese erklart z.B. auch die sehr unterschiedliche Zerspanbarkeit
von Aluminium- und Titanlegierungen, da Titan eine etwa um
den Faktor 20 schlechtere Warmeleitfahigkeit aufweist als
Aluminium. Der Warmeeintrag in den Schneidstoff kann beiTitan
daher nur durch den konsequenten Einsatz von Kithimedien und
die Wahl moderater Schnittgeschwindigkeiten begrenzt werden.
Jedoch ist auch bei allen anderen Werkstoffen der individuelle
Warmeeintrag bei der Definition von Schneidstoff, Beschichtung,
Schnittparametern und Kiihimedien von Bedeutung.

Warmefluss

Wie bereits anhand des Spanbildungsmodells dargelegt, findet
im Bereich der Scherebene die eigentliche Zerspanungsarbeit
statt. Dabei entsteht Warme, die bestmdglich vom Schneidstoff
abgefiihrt werden muss.

Letztlich dienen alle der dafiir Gblichen Methoden alleinig
diesem Zweck: Die Wasser-Ol-Emulsion eines konventionel-
len Kiihlschmierstoffs reduziert durch den Olanteil einerseits
die Reibung (und damit zusétzlichen Wérmeeintrag), zum
Anderen trégt derWasseranteil zur Kiihlung bei.Eine Reduzierung
von Reibung ist Hintergrund der Minimalmengenschmierung
(MMS). Bei kryogener Zerspanung wird die Werkzeugschneide
mit Hilfe von -196°C kaltem Stickstoff heruntergekiihlt. Speziell
bei schwer zerspanbaren Werkstoffen, wie Titan- oder Nickel-
basislegierungen, ergeben sich daraus erhebliche Standzeit-
vorteile. Schneidstoffbeschichtungen weisen meist eine hohere
Warmhérte als das Schneidstoffsubstrat auf.

Abgesehen davon dienen auch sie der Minimierung von Rei-
bung, und in gewissen Grenzen auch als thermische Isolations-
schicht. Es gibt allerdings auch die Méglichkeit, durch die Wahl
der Schnittparameter Einfluss auf den Warmefluss zu nehmen.

fember b

GroBvolumige Spane kdnnen eine gréBere Warmemenge von
der Schneide abfiihren; geringere Schnittgeschwindigkeiten
senken die entstehenden Zerspanungstemperaturen. Somit
ergeben sich oftmals Standzeitvorteile durch die Verwendung
moderater Schnittgeschwindigkeiten bei gleichzeitig erhohtem
Vorschub.

Werkstoff Span

Beschichtung

Wendeschneidplatte
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Spane

Spanarten

Die bei der Zerspanung entstehenden Spanarten sind im  Grundsdtzlich wird nach folgenden drei Spanarten unter-
Wesentlichen vom bearbeiteten Werkstoff, der Geometrie schieden, wobei die Ubergénge flieBend sein konnen:
des Werkzeugs und den Bearbeitungsparametern abhangig.

[ Name ____| Kennzeichnung _________{ Spanbildung

 zusammenhangender Span
o unterschiedliche Oberfléche

o kontinuierliches AbflieBen des
Werkstoffes

o zaher Werkstoff bei giinstigen
Spanbedingungen (hohe Schnitt-

FlieBspan o untere Seite immer glatt o Spanelemente werden in der Scherzone  geschwindigkeit, positive Spanwinkel)
nicht getrennt, sondern kontinuierlich
umgeformt
o einzelne, nicht zusammenhéngende o Spanlamellen werden in der Scherebene e Storform des FlieBspans
Spanelemente erkennbar nur gering umgeformt, voneinander e Stgrursachen: Ungleichheiten im
Scherspan o Oberflache stark gezackt getrennt, aber anschlieBend wieder Werkstoff, Schwingungen, zu kleiner
verschweiBt Spanwinkel, groBe Schnitttiefe, kleine
Schnittgeschwindigkeit
e einzelne, nicht zusammenhéngende e sprode Werkstoffe reiBen bereits nach e Werkstoffe mit geringem plastischem
. Spanelemente geringer Verformung in der Scherzone Verhalten (geringe Schnittgeschwindig-
RBelfsipIan o raue Oberflache durch Bruchgefiige (z.B. Guss, Hartguss, Gussbronze, Messing)  keit, negative Spanwinkel)
(Brdckelspan) (vorauseilender Riss) o bei extrem sproden Werkstoffen volliger
Zerfall der Spanlamellen
Spanform

Es gibt eine Vielzahl von EinflussgréBen auf die Spanform.
Insbesondere beim Drehen ist die Spanform von groBer
Bedeutung und kann z.B. durch die Wahl eines geeigneten

Spanformers entscheidend beeinflusst werden. Als giinstig

[ Klasse | Spanform und Spanraumzahi R

24

Bandspan
R=90

Wirrspan
R=90

Wendel- oder Schraubenspan
R~ 60

Wendel- oder Schraubenbruchspan
R~25

Spiralspan
R~10

Spiralspanstiicke
R=5

Brockelspan oder Spanbruchstiicke
R = 3; Teilweise verschweiBt

Member W Group

® IiigErsoll

werden Spanformen bewertet, die ein mdglichst kleines
Volumen mit geringer Verletzungsgefahr kombinieren. Die
Spanformen kénnen in folgende Klassen eingeteilt werden:

Ungiinstig

Ungiinstig

Brauchbar

Giinstig

Giinstig

Giinstig

Brauchbar



MaBnahmen bei Frasproblemen

Verschleibart ___{info______________JUssache | Losungsmaglichkeiten

Aufbau-
schneidenbildung

Freiflachen-
verschlei

<

Kolkverschlei

Schneidkantende-
formation

I

Kammrisse

Schneidkanten-
ausbrockelungen

MaterialaufschweiBungen an der
Schneidkante treten auf, wenn
der Span infolge zu niedriger
Schnitttemperatur nicht richtig
abflieBt.

Extremer FreiflachenverschleiB
reduziert den Freiwinkel und
verschlechtert die Oberflachengiite.

KolkverschleiB schwacht die
Schneide und verandert die
Schneidengeometrie.

Hohe mechanische Beanspruch-
ungen und hohe Zerspanungs-
temperaturen kdnnen zu
plastischen Verformungen der
Schneidkanten fiihren.

Rechtwinklig zur Schneidkante
entwickeln sich zunehmend

Risse, hervorgerufen durch Warme-
wechselbelastungen im unter-
brochenen Schnitt. Bruchgefahr.

Kleinere Ausbriiche an der
Schneidkante, meistens in Verbin-
dung mit FreiflachenverschleiB.

* zu geringe Schnittgeschwindigkeit - ® Erhohung der Schnittgeschwindigkeit

® zu geringer Spanwinkel

o Schneidstoff mitzu geringer
VerschleiBfestigkeit

e nicht angepasste Kiihlung

® zu hohe Schnittgeschwindigkeit
o Schneidstoff mit unzureichender
VerschleiBfestigkeit

* nicht angepasster Vorschub
(zu geringer Vorschub)

* zu hohe Schnittgeschwindigkeit
® nicht angepasster Vorschub

* zu geringer Spanwinkel

o falsch zugefiihrtes KiihImittel

o Schneidstoff mit zu geringer
VerschleiBfestigkeit

o zu hohe Arbeitstemperatur,
daher Erweichung des
Grundmaterials durch zu hohe
Schnittgeschwindigkeiten
und Vorschiibe sowie harte
Werkstiickstoffe

® Beschadigung der Beschichtung

o Sich andernde Spandicke

o Schwankende
Kihlschmierstoffzufiihrung

o Thermische Wechsellast

und damit einhergehende
Spannungswechsel
(bei unterbrochenem Schnitt)

o Oxidation
o Abrieb

® /iigéersoll
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o VergroBerung des Spanwinkels
o Einsatz von Beschichtungen
o Einsatz einer wirksamen Kihlung

o Schnittgeschwindigkeit senken
o Schneidstoff mit hoherer VerschleiBfestigkeit
wahlen, beschichtete Giiteklasse wahlen

e Vorschub in richtiges Verhaltnis zu
Schnittgeschwindigkeit und Schnitttiefe setzen
(Vorschub erhéhen)

o Schnittgeschwindigkeit senken

o Vorschub, Schnittgeschwindigkeit, Schnitttiefe
ins richtige Verhaltnis setzen

® positiven Spanwinkel benutzen

o KiihImittelmenge und/oder -druck erhéhen

o Einsatz von Beschichtungen

o Schnittgeschwindigkeit senken, verschleiBfestere
Schneidstoffsorten verwenden, Spanquerschnitt
(inshes. Vorschub) verkleinem, Einsatz
angepasster Kantenverrundung, Anstellwinkel
verkleinern, Kithlung vorsehen

o rechtzeitig Plattenwechsel vomehmen

o GleichmaBige Eingriffsbedingungen wahlen

o KiihImittel gleichmaBig und in ausreichender
Menge zufiihren, insbesondere bei Hartmetallen
und keramischen Schneidstoffen, Kihlung
vermeiden

o Schneidstoff mit hoherer Zahigkeit und besserer
Temperaturwechselbesténdigkeit wahlen

o Kiihlschmiermittel in ausreichender Menge
zufiihren oder ganz vermeiden bei Hartmetallen

* Geeignete Beschichtung wahlen

o Schnittgeschwindigkeit verringern; falls
jedoch wérmebestandiges Material mit
keramischen Schneidstoffen bearbeitet wird,
Schnittgeschwindigkeit erhéhen
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Bohrzirkularfrasen / Tauchféhigkeit / Hochvorschubfrasen

Bohrzirkularfrasen

Fraswerkzeuge fiir die der Tauchwinkel a bekannt ist, kdnnen
auchzum Zirkularbohrfrésen eingesetzt werden. Sofern dieser mit
dem jeweiligen Werkzeug herstellbar ist, ist der zu erzeugende
Bohrungsdurchmesser C unerheblich. Sogar die Fertigung einer
Ringnutist auf diese Weise moglich. Zu beachten ist jedoch, dass
der kleinstmdgliche Bohrungsdurchmesser Cmin nicht unter-
schritten werden darf, da sich das Werkzeug sonst nicht mehr frei-
schneidet und auflduft. GroBt- und kleinstmaglicher Bohrungs-
durchmesser, wie auch die Bereiche fiir ebenen oder unebenen
Bohrungsgrund, sind je nach verwendeter Wendeschneidplatte
und dem Werkzeugdurchmesser individuell unterschiedlich.
Details dazu entnehmen Sie bitte den entsprechenden Schnitt-
wertempfehlungen. Die Zustellung ap pro Umlauf I&sst sich Gber
den Umfang der Frasermittelpunktshahn mit folgender Formel
berechnen: ap=(C-D) x it x tana

Bitte beachten Sie dabei, dass es sich sowohl beim Tauchwinkel
a als auch bei der errechneten Zustellung pro Umlauf um
Maximalwerte handelt, die nur unter optimalen Bedingungen
und bei sehr gut zerspanbaren Werkstoffen erzielbar sind. Beim
Tauchfrasen sollte generell nur mit rund der Halfte der bei der
Vollnutbearbeitung machbaren Schnitttiefe gefahren werden.
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Tauchfahigkeit

Die Tauchfahigkeit eines Fraswerkzeugs ist maBgeblich von
seinem Durchmesser und dem Uberstand der Wendeplatte
gegeniiber dem Werkzeugkdrper bestimmt. Im Regelfall ist ein
Werkzeug also umso besser tauchfahig je kleiner sein Durch-
messer ist. In gleicher Weise trégt ein groBes UberstandsmaB
x zu einer guten Tauchféhigkeit bei. Ausnahmen kénnen sich
ergeben, wenn die Wendeplatte keinen oder einen zu geringen
Freiwinkel aufweist.
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Hochvorschubfrasen

Bereits Ende der 1930er Jahre in der einschldgigen Fachliteratur
beschrieben, wurde das Prinzip des Weitwinkelfrésens jedoch erst
in jlingerer Zeit populdr, als geeignete Bearbeitungsmaschinen
und -werkzeuge in breiterer Masse zur Verfiigung standen. Ziel
des Hochvorschubfrésens ist eine Produktivitatssteigerung, die
bei Werkzeugen mit sehr kleinen Einstellwinkeln von » < 20°
erreicht werden kann.

Wie in nachfolgendem Schaubild gezeigt, ergibt sich unter
Beibehaltung des Zahnvorschubs fz und gleicher Schnitttiefe
ap eine Anderung des Schlankheitsgrades b/h, die unmittelbar
durch den verwendeten Einstellwinkel beeinflusst ist. Der
Produktivitétsvorteil des Weitwinkelfrésens ergibt sich, wenn die
beim Eckfrésen mit x=90° tibliche Spanstarke von h=fz (in Abb.
1 ganz links dargestellt) auf ein Werkzeug mit sehr geringem
Einstellwinkel (z. B. ¥=15° in Abb. 1 ganz rechts dargestellt)
tibertragen wird. Um hier dieselbe Spanstarke zu erzielen, muss
bzw. kann der Zahnvorschub fz erheblich gesteigert werden - im
oben genannten Fall um den Faktor 3,9.

Zu beachten ist in diesem Zusammenhang, dass durch den
geringen Einstellwinkel vermehrt axiale Zerspanungskrafte
auftreten. Da bei den im Werkzeug- und Formenbau haufig
anzutreffenden tiefen Kavitaten zumeist verlangerte Werk-
zeuge eingesetzt werden, sind zunehmende Axialkréfte bei
gleichzeitiger Minimierung der Radialkréfte jedoch eher von
Nutzen. Ein weiterer Vorteil des Weitwinkelfrésens besteht in
dem schélenden Eintritt der Werkzeugschneide. Wéhrend beim
Eckfrésen die Schneidkante praktisch schlagartig in den zu
bearbeitenden Werkstoff eindringt, vergeht bis zum kompletten
Eingriff der Hochvorschubschneide eine erheblich groBere Zeit.
Oft sind wesentlich verbesserte Standzeiten die Folge.

Wiein Abb. 2 gezeigt, sind Rundwendeplatten ebenfalls fiir Hoch-
vorschubfrasen geeignet, vorausgesetzt die Schnitttiefe ap tber-
steigt ein gewisses MaB nicht. Dabei ist jedoch zu beachten, dass
im Fall von Rundwendeplatten kein konstanter Einstellwinkel
vorliegt. Vielmehr beginnt dieser bei 0° und steigt theoretisch
bis auf 90° an. In der Praxis hat sich deshalb bewéhrt, von einem
gemittelten Einstellwinkel auszugehen. Da per Definition ab
einem Einstellwinkel % < 20° von Weitwinkelfrésen gesprochen
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werden kann, lasst sich die maximal fiir das Hochvorschubfrasen
geeignete Schnitttiefe mit Hilfe der folgenden Formel berechnen,
wobei D fiir den Durchmesser der Rundwendeplatte steht.

Exakte Berechnung: ap=D x sin(20°)2
Angenahert: ap=D x 0,1

Um nun den zu programmierenden Zahnvorschub zu ermitteln,
werden der Durchmesser der Rundwendeplatte D und die
gewiinschte Spanstérke h in nachfolgende Gleichung eingesetzt.

fz=-(D/2) x tan(20°) + /[D/2 x tan(20°)]Z + h x D/cos(20°)

Der Einsatz von Rundewendeplatten zum Hochvorschubfrasen
birgt jedoch auch Nachteile. Zum einen lasst sich bauartbedingt
nur eine relativ kleine Z&hnezahl im Werkzeugkérper realisieren,
was zu einem geringeren Gesamtvorschub fiihrt. Zum anderen

radius Schnitttiefe

UOMTO6... R1 0,5
PEMTOS... R2,5 1
DPM324R004 / DPM324R126 R4,5 E
DPM436R10... = 3,5
UNLUO4... RO,9 0,5
UNLUO6. R1,6-R1,9 1
UNLU09... R2,5 15
UNLUTT... R3 2
UNHUO04... R1,2 0,5
UNKTO05... RO,8-R1 0,5
UNHUO06... R2 1
UNHU09... R3,2 1,5
UNHU1T... R4 2

O

h
90° 75 60°
M\ ATOAT AT o

kann nicht mit hohem Vorschub an 90°Schultern heran be-
arbeitet werden; in Bauteilecken bzw. -schultern bleibt so
mindestens der Radius der Rundwendeplatte unbearbeitet
zuriick. Dieses Restmaterial muss spater mit einem anderen
Werkzeug entfernt werden.

Vielfach empfiehlt sich daher der Einsatz von Werkzeugsystemen,
die speziell fiir das Weitwinkelfrdsen entwickelt wurden. Ein
beispielhafter Vergleich der Hochvorschubwendeschneidplatte
UOMT0602TR mit einer 6 mm Rundwendeplatte macht dies
deutlich (siehe Abb 3.). Durch den geringeren Platzbedarf der
UOMT0602TR kdnnen bei gleichem Werkzeugdurchmesser
erheblich mehr Z&hne untergebracht werden. Durch den Einstell-
winkel von mehrals 90° kann auch an Schultern heran bearbeitet
werden und es bleibt weniger Restmaterial zuriick.

radius Schnitttiefe
RS 3

UNHU14...
SDXS04... R1 0,5
SDXS09... R2,5 1.5
SDES13.../SDMS13.../SDXS13... R3 2,2
SDXS16... R4,2 2,5
SDES19.../SDMS19.../SDXS19... R4,5-R5,5 37
WCNWO6... / WCNTO6... R2 0,9
LNXFQ9... R3,4 15
TNXN12 ... R4,5 2,5
ChipSurfer 45A... R2-R3 0,6-1,5
ChipSurfer 47A... R1,6-R3,6 0,4-1,2
Plendur INCER...Z3 R0,42-R2,5 0,35-1,0
Plendur INC0O...23 RO,28-R1,9 0,2-1,3

fz fz

\
15°

Abb. 1: Anderung der Spanstirke h in Abhéingigkeit des Einstellwinkels  bei gleichbleibendem Zahnvorschub fz

Abb. 2: Auch Rundwendeplatten sind prinzipiell
fiir Weitwinkelfrasen geeignet

® iigigrsol
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Abb. 3: Vergleich einer 6 mm Rundwendeplatte mit der
Hochvorschubwendeschneidplatte UOMT0602TR
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Besonderheit der GOLDS/FEED 13 & 19 mm bei 90° Schulter-Bearbeitung

Aufgrund der speziellen Weitwinkel-Geometrie des Werkzeuges,
sowie der Wendeschneidplatte sind maximale Zustellungen bei
90° Schulter-Bearbeitungen unbedingt zu beriicksichtigen.

Entgegen dem konventionellen Frasen auf freien Planfléchen

und Konturen, ergibt sich beim Frésen an 90° Schultern ein  zu umgehen.

Beriicksichtigung des Hinterschnitts in Bezug auf Zustellung bei 90° Schulter-Bearbeitung mit GoldSFeed SD_S13

Wendeschneidplatte
SDES130515N
SDES1305MDR
SDES1305MPR / SDXS1305MPR-MR
SDMS130515R-PH / SDXS130515R-PH
SDMS1305MDR-PH / SDXS1305MDR-PH
SDES130515N-001
SDES1305MDR-001
SDES1305MPR-001

NN NN NN NN
S

~

apP s Mit Hinterschnitt Material-AbmaB im

an 90° Schulter Hinterschnitt (Hohe x Breite)

1,0x0,076
1,0x0,076
0,74x0,05
1,0x0,076
1,0x0,076
1,0x0,076
1,0x0,076
0,74x0,05

apna ohne Hinterschnitt

0,95
1,45
0,5

0,95
0,5

0,95
1,45

Beriicksichtigung des Hinterschnitts in Bezug auf Zustellung bei 90° Schulter-Bearbeitung mit GoldSFeed SD_S19

Wendeschneidplatte
SDES190620N 3
SDES1906MDR 3
SDES1906MPR / SDXS1906MPR-MR 3
SDMS190620R-PH 3
SDMS1906MDR-PH 3
SDES190620N-001 3
SDES1906MPR-001 3

ap . Mit Hinterschnitt Material-AbmaB im

an 90° Schulter Hinterschnitt (Hohe x Breite)

1,88x0,28
1,88x0,28
2,16x0,23
1,88x0,28
1,88x0,28
1,88x0,28
2,16x0,23

Zustellungsfolge mit verbleibendem Hinterschnitt

28

apn. ohne Hinterschnitt

11
1.5
1,1
11
11
IS

Restmaterial. Durch dieses Restmaterial wird ein Hinterschnitt
an der ungenutzten Schneidkante erzeugt, welcher Material und
Wendeschneidplatten-Geometrie bedingt im ungiinstigsten Fall
zum Plattenbruch fiihren kann. Die unten aufgefiihrten Tabellen,
sowie Bilder, sollten dazu genutzt werden, um dieses Problem

an 90° Schulter

an 90° Schulter

Zustellungsfolge ohne verbleibendem Hinterschnitt

® iigigzsoll



Besonderheit der @oLDGUAD* > 13 & 19 mm bei 90° Schulter-Bearbeitung

Aufgrund der speziellen Weitwinkel-Geometrie des Werkzeuges,
sowie der Wendeschneidplatte sind maximale Zustellungen bei
90° Schulter-Bearbeitungen unbedingt zu beriicksichtigen.

Entgegen dem konventionellen Frasen auf freien Planfléchen

Restmaterial. Durch dieses Restmaterial wird ein Hinterschnitt
an der ungenutzten Schneidkante erzeugt, welcher Material und
Wendeschneidplatten-Geometrie bedingt im ungiinstigsten Fall

zum Plattenbruch fiihren kann. Die unten aufgefiihrten Tabellen,

und Konturen, ergibt sich beim Frésen an 90° Schultern ein  zu umgehen.

Beriicksichtigung des Hinterschnitts in Bezug auf Zustellung bei 90° Schulter-Bearbeitung mit GoldQuad®* SD_S13

GoldQuad™
Wendeschneidplatte
SDES1305MPR / SDXS1305MPR-MR
SDES130516N-PF 49
SDMS130516R-PP 49
SDES130516N-PF1 49
SDES1305MPR-001 49

ap Mt Hinterschnitt Material-AbmaB im
an 90° Schulter Hinterschnitt (Hohe x Breite)

4,85x1,27
4,9x1,52
4,9x1,52
49x1,52
4,9x1,52

0,5
0,5
0,5
0,5

P 0hne Hinterschnitt
an 90° Schulter

sowie Bilder, sollten dazu genutzt werden, um dieses Problem

Beriicksichtigung des Hinterschnitts in Bezug auf Zustellung bei 90° Schulter-Bearbeitung mit GoldQuad®* SD_S19

Wendeschneidplatte
SDES190620N 78
SDES1906MPR / SDXS1906MPR-MR 78
SDES1906ZPR-PF 78
SDMS190620R-PH 78
SDMS1906ZPR-PP 78
SDES190620N-001 78
SDES1906MPR-001 78

ap . Mit Hinterschnitt Material-AbmaB im
an 90° Schulter Hinterschnitt (Hohe x Breite)
7.44x2,64
7,44x2,03
7.44x2,64
744x2,64
6,45x2,48
7.44x%2,64
7,44x2,03

0,5
0,5
05
13
0,5
0,5

P 0hne Hinterschnitt
an 90° Schulter

Zustellungsfolge mit verbleibendem Hinterschnitt

Zustellungsfolge ohne verbleibendem Hinterschnitt

® iigigrsol
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@oLDGUAD*** 30° Weitwinkel-Planfrasen

Montageanleitung fiir Aufsteckfréser @ 50 mm

Drehmoment an der Montageschraube:
20Nm

Richtige Position der
Fréseranzugsschraube
vor Montage

5-6 mm

Montageanleitung

1. Fraseranzugsschraube/Differentialschraube

riickseitig, mit der Seite des Feingewindes, Richtia montiert! *
in den Fraser bis Anschlag einschrauben. 8 '

2. Fraser auf Frasdornaufnahme aufstecken;
es entsteht ein Spalt von ca. 5-6 mm

3. Fraseranzugsschraube/Differentialschraube
vorderseitig mit 20 Nm anziehen.

e

Programmier-Tipps

o Den 2-fachen Faktor fiir den Vorschub programmieren, um geringe Spandicken zu kompensieren.

o Als allgemeine Regel wahlen Sie bitte 60% des Werkzeugdurchmessers um die Schnittbreite zu bestimmen.
© Wenn moglich wéhlen Sie groBere Schnitttiefen fiir verbessertes Zeitspanvolumen und héchste Produktivitét.
o Bei KiihImittel und Druckluft auf optimale Richtung, Durchfluss und Druck achten.

o Nutzen Sie die HSM-(Hochgeschwindigkeits-)Funktionen des CAM-Systems fiir die Programmierung.

30 ® /iigéersoll
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Leistungsberechnung / Antriebsleistung

Leistungsberechnung

Eine exakte rechnerische Ermittlung der Maschinenleistung ist
durch die Vielzahl an EinflussgroBen (z.B. Wendeplatten- und
Werkzeuggeometrie, etc.) in aller Regel nicht praktikabel. Es
bietet sich daher an, die fiir eine mechanische Bearbeitung
bendtigte Maschinenleistung Gberschlagig zu berechnen. In
folgender Tabelle finden Sie Werte fiir das spezifische Span-
volumen Q_, das veranschaulicht, wieviel Kubikzentimeter eines
bestimmten Werkstoffs pro Kilowatt und Minute iiblicherweise
zerspant werden konnen.

Ein hoher Wert von Q_ steht hierbei also fiir Werkstoffe, die tiber
eine gute Zerspanbarﬁelt verfiigen bzw. einen groBen Material-
abtrag bei geringer Maschinenleistung ermdglichen. Je kleiner
der Wert, desto mehr Maschinenleistung ist erforderlich und
desto schwerer ist der Werkstoff zerspanbar. Bitte beachten Sie,
dass es sich bei den errechneten Werten von P, lediglich um
einen groben ,Daumenwert” handelt!

Spezifisches Spanvolumen Qsp [cm3/kw x min]
[P ]

Stahl 15-30
M Rostfrei =70
A Guss 25-37
-_ NE-Metalle ~52
Superlegierung 11,5-15
“ harte Werkstoffe ~11,5
0 Kunststoff & Graphit  100-250

Fir die Frasbearbeitung:  Pieo=

XA XV
Qs x 1000

D2x /4 x v

Fir die Bohrbearbeitung: Pieo= 0o 1000

_ apxfxw
Fiir die Drehbearbeitung: Pueo= 0y x 1000

Antriebsleisung

Erforderliche Antriebsleistung, ndherungsweise, mit Hilfe des spe-

zifischen Zeitspanvolumens Qsp ermittelt!

_ Q(cm3/min)
mot Qsp(cm3/kamin)

a_xa xy,
=_e p f
ot 1000xQ,,

Tabelle fiir Qsp verschiedener Werkstoffe, in Abhéngigkeit von fz

0Sp (cm3/ kW x min) wenn

Zerspanter Werkstoff fz=0,25mm

35NiCrMo 16 15-17 18-20 22-24
38 CRAIMo 7 16-18 19-21 23-25
42CrMo 4 165-18,5 19,5-21,5 23,5-255
X5CrNiMo 1810 17,5-19,5  20,5-22,5 24,5-26,5
50Crva 17,5-195 205-225 245-27
16MnCr5 18-20 21,5-235  255-28
C45-C60 19,5-21,5 1 23,5-255 | 28-31
Ti6AI4V 20-22 26-28 31 -3
GGG 25-27,5 30-33 36-39
GG 26 28-31 33,5-37 39,5-43
GTW - GTS B25RE0 38,5-42 45,5-49
MS 80 39-43 58-62 69-73
Al-Si 69-72 82-85

Al-Mg 83-85 100-105

Der hohere Wert gilt fiir normal positive Schneidgeometrie ohne
Schneidenabstumpfung.

Beispiel

Bedingungen:

Material: C45

Werkzeug: ON5HO80R00 (@80 mm; Z=10)
Ve 150 m/min

fz: 0,25 mm

n= 600 U/min

Vf = 1500 mm/min

ae = 60 mm

ap = 3mm

Maschinenleistung: 22 kW

Berechnung P

mot
Q=270 cm3/min

Qsp=24,5 cm3/kW x min

_ Q(cm¥min)
™ Qsp (cm3/kW x min)

=TTk
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Tipps

Anwendungsbeispiel T-Clamp Scheibenfréser
Der empfohlene Vorschubwert muss je nach Schnitttiefe a_gemaB
der folgenden Tabelle korrigiert werden:

a, 1 1 1
D 8 10 20
fz 30% 45% 100%

Vorteile:

Schnittwerte o Bei kleinen Tiefen immer erste Wahl

D: Fraserdurchmesser (mm)

n: Drehzahl (min)

Vi: Vorschubgeschwindigkeit (mm/min) Weldon versus InnoFit
Ve Schnittgeschwindigkeit (m/min)

ER Radiale Schnitttiefe (mm)

him Mittlere Spanungsdicke (mm)

f, Vorschub pro Zahn (mm)

Leit: Anzahl der effektiven Schneiden

D

70\
L ||-

=

ca. 0L

)

%

4
/\\\
AL

N

Montage der Schneideinsatze

Schneideinsétze in die Aufnahmetaschen einsetzen und durch
leichte Schldge mit dem Kunststofthammer bis zum Festanschlag  InnoFit 40% Kiirzer
positionieren. Vor der Bestiickung mit den Schneideinsatzen miis-
sen die Aufnahmetaschen gesaubert und von Spanriickstinden

befreit werden. Anwendungsbeispiel HiPosQuad T-Nutenfréser

Eckfraser versus Walzenstirnfraser

Bei normalen Bearbeitungshedingungen: Durch starke KihImittel- bzw.
Druckluftzufuhr fiir guten Spaneabfluss sorgen!

Bei leistungsschwachen Maschinen: Durch starke KiihImittel- bzw. Druck-
luftzufuhr fiir guten Spéneabfluss sorgen!

Vorteile:

o Geringer Eingriff

o kleiner Schnittbogen

o Hohere Drehzahl

o mehr Leistung

© Maschinen groBe Q [cm3/min]

2 ® iigigrsol



Bedienungsanleitungen

Kassettenfraser 4W3A... Montage des Kassettenfrasers

o Verstellschrauben anziehen.
o Kassetten einsetzen und an den axialen Anschlag pressen.
Verstellschraube o Klemmschrauben festziehen.

o (ber die Schneiden den Planlauf des Frasers messen und
den héchsten Punkt (Kassette) ermitteln.

 Die Klemmschrauben der zu verstellenden Kassette ldsen
und wieder leicht anziehen.

o Entsprechend dem hdchsten Messwert alle Kassetten mit Hilfe der
Verstellschraube einstellen.

o Klemmschrauben gut anziehen.

Klemmschraube x

Verstellweg: 0,7 mm

Eckfraser 2J5P... Einstellen des Planlaufs

o Einstellen des Planlaufs

o Durch Einschrauben der Differentialschraube im Uhrzeigersinn
Verstellklotz nach unten schrauben.

o Wendeplatten montieren und Spannschrauben mit
Drehmomentschlissel (1,1 Nm) anziehen.

 Durch Drehen der Differentialschraube gegen den
Uhrzeigersinn den Verstellkeil anlegen.

o Planlauf des Werkzeugs vermessen und die Schneide mit
dem hochsten Messwert finden.

 Durch Drehen der Differentialschraube gegen den
Uhrzeigersinn Schneide auf das SollmaB bringen.

 Spannschrauben nochmals mit Drehmomentschliissel nachziehen.
o Der Verstellbereich sollte 70 pm nicht Giberschreiten.

Schlichtfraser 4W5D... Montage und Einstellung

 Durch drehen der Verstellschraube im Uhrzeigersinn den
Stellkeil bis Anschlag einschrauben.

o Stellkeil wieder leicht Iosen. Dazu Verstellschraube ca. eine
halbe Umdrehung im Gegenuhrzeigersinn drehen.

o Kassette einsetzen und gegen den Stellkeil anschlagen.
 Spannschraube leicht anziehen.

o Wendeschneidplatten montieren und die Wendeplatten-Klemmschraube
mit 1,1 Nm anziehen.

o Planlauf des Werkzeugs vermessen und die Schneide mit dem
hochsten Messwert finden.

 Durch drehen der Verstellschraube im Gegenuhrzeigersinn die
Schneiden auf SollmaB bringen.

Verstellschraube o Die Spannschrauben der Kassetten mit 9 Nm anziehen.

o Planlauf nochmals priifen und ggf. im p-Bereich mit den
Verstellschrauben leicht nachstellen.

Spannschraube
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Gewindezirkularfrasen / Schlichtbearbeitung

Prozesssichere Bearbeitung
Kontrollierter Spanabfluss:

e Wirbelbeginn am Boden der Bohrung
e kurze Kommaspéne

e weicher Schnitt durch Gleichlauffrasen

Hohe Wiederholgenauigkeit:
o durch Benutzung von Wendeplatten immer
gleicherToleranzqualitéten

Héchste Qualitat
o Oberfldchenqualitat der Flanken kleiner pm Rt 1
e einwandfreie geometrische Gewindeform

Geringe Werkzeugkosten ein Werkzeug fiir:

o mehrere Durchmesser

mehrere Steigungen

Rechts- und Linksgewinde

metrische und zéllige Gewinde
Sondergewinde, die in dem angegebenen
Durchmesserbereich liegen

geringe Lagerhaltungskosten

kein Nachschleifen

alle Gewinde-Wendeplatten sind stufenlos fiir
einen bestimmten Steigungsbereich einsetzbar.

=

<

Alle Gewindefraser mit innerer KiihImittelzufuhr

Richtwerte zum Innengewinde-Zirkularfrasen

Schnittgeschwindigkeit (m/min)

Gewindesteigung fu (Gewinde-AuBen-0*)

1mm 0,40 mm
2mm 0,35 mm
3mm 0,30 mm
4mm 0,25 mm
5mm 0,20 mm
6mm 0,15 mm
7 mm 0,12 mm
8mm 0,70 mm

*Vorschub des Frasermittelpunktes errechnet sich aus der Formel:

(Gewinde-AuBen-@-D)xnxf xz

Vin = Gewinde-AuBen-@
1E
— !
[
\ i
L
Uy
=
5 i 2
o i ;
Ql_—;_l.
J
Achtung!

Diese Richtwerte miissen den entsprechenden Verhltnissen angepasst
werden! Bei sehr tiefen Gewinden ist es angebracht, das Gewinde in
2 Durchgéngen zu frésen.

In diesem Kapitel mdchten wir lhnen das Schlichten mit
Ingersoll MicroMill Breitschlicht-Werkzeugen erldutern.

Grundlagen der Schlichtbearbeitung

Wenn immer mdglich, sollte beim Schlichtfrasen das Breit-
schlicht-Frasverfahren angewandt werden. Dieses Verfahren
beruht darauf, dass alle am Schnitt beteiligten Schneiden eine
parallel zur frésenden Flache verlaufende Nebenschneide
aufweisen, die in ihrer Lange der Strecke des Vorschubs einer
Spindelumdrehung plus 1- 1,5 mm entspricht.

Die Wirkung des Breitschlicht-Verfahrens beruht darauf, dass alle
Schneiden am Umfang mit ihrer Hauptschneide das Material

Werkstoff
Rm [MPa] abtragen und alle Nebenschneiden die Werkstiickoberflache
400-700 260 320 glitten. Hierbei entfernt im Verlauf einer Spindelumdrehung
500-800 230 300 die am weitesten vorstehende Schneide die Unebenheit und
Stahl
800-1100 200 280 Rauhigkeit, die von der vorangegangenen Schneide hinter-
1100-1400 60 150 lassen wurde. So wird eine ebene und glatte Oberfléiche in hoher
Stahlguss 400700 150 280 Qualitat erzeugt. Die héchste Schneide wird nach gewisser Zeit
34 ® /iigéersoll

Cutting Tools



Schlichtbearbeitung

starker an der Nebenschneide verschleiBen als die anderen
Schneiden. Zu diesem Zeitpunkt treten dann weitere Schneiden
in Aktion, bis sich das Fraswerkzeug auf ein bestimmtes Planlauf-
niveau angeglichen hat. In diesem Zustand erzeugt das Werk-
zeug (iber lange Standzeiten eine sehr gute Oberflache. Theo-
retisch wiirde eine einzige Breitschlichtschneide zur Erzeugung
einer Schlichtflache ausreichen.

Die Erfahrung hat jedoch gezeigt, dass eine einzige Schlepp-
schneide einen zu kurzen Standweg erzielt. Aus diesem Grund
sollen, wenn von der Stabilitit des Werkstiickes her maglich,

alle am Schnitt beteiligten Schneiden als Breitschlichtschneiden
ausgebildet werden. Bei besonders labilen Werkstiicken kann
jedoch jede 2. Schneide z.B. stirnseitig zurtickgeschliffen oder bei
den Wendeschneidplatten-Werkzeugen zuriickgesetzt werden.
Hierdurch wird der auftretende Axialdruck des Fréswerkzeuges
vermindert. Die Ebenheit der gefrésten Fléche kann so verbessert
und Vibrationen weitestgehend vermieden werden. Im Nach-
folgenden sind im Vergleich die Merkmale eines richtig
konzipierten nachschleifbaren Schlichtwerkzeuges und des
Wendeschneidplatten- Werkzeuges zum Schlichten dargestellt.

Optimale Lange und Lage der Nebenschneide

Beim nachschleifbaren Werkzeug
Spindelsturz

zu erzeugende
Flache

X Y L=f+1,5mm

X:Y=0

Beim Wendeplatten-Werkzeug
Spindelsturz

zu erzeugende

X Y L=f+15mm
Fléche

X:Y=0

Die Lage der Nebenschneide ist parallel zu der zu erzeugenden Flache und ca. 1,5 mm langer als der Vorschub pro Umdrehung (f).

Fehlerquellen
Beim nachschleifbaren Werkzeug

NN
Fehler, der auf unkorrekten Schliff des Messerkopfes zuriickzufiihren ist

Die Lage der Nebenschneide ist nicht parallel zu der zu frasenden Fléche.

Beim Wendeplatten-Werkzeug

I

Fehler, der auf unkorrekte Einbaulage der Wendeplatte zuriickzufiihren ist

Fehlerquellen

Beim nachschleifbaren Werkzeug

Fehler durch:
I f>L r

Die Lange der Nebenschneide ist kiirzer als der Vorschub pro Umdrehung (f).

Beim Wendeplatten-Werkzeug

Fehler durch:
L f>L T
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Schlichtbearbeitung

Sturz an der Werkzeugspindel verhindert ein Nachschneiden des Werkzeugs

25

= D=100
D s /
2 2
s 18
g D=125
<o
En
ST D=160)
i
|_-D=200
| —D=250|

a / D=315

3 /

2 /

Y 1/
1
A
I
0 01 02 03 04 05 06
Spindelsturz auf 1000 mm [mm]
auftretende konkave Formabweichung H
Funktionsheschreibung
Auflagenschrie Anlageklotz Wendeschneid- o Durch das Hoch- oder Herunterdrehen der Einstellschraube wird die
9 9 9 Wendeschneidplatte auf ihrem Plattensitz entlang der Auflagenschrage

platte

O] O
O \

Einstellschraube Drehpunkt

in tangentialer Richtung verschoben.

o Hierbei geschieht gleichzeitig auch eine Hohenverstellung der Wende-
schneidplatte und somit eine Anderung in der Nebenschneidenlage.

* Die Lage der Nebenschneide kann entsprechend der Notwendigkeit
aus der Anwendung und des Spindelsturzes steigend oder fallend
eingestellt werden.

o Das Einstellen der Wendeschneidplatte geschieht normalerweise
einmalig im Herstellwerk, bzw. beim Ersteinsatz des Werkzeuges.

Details eines Schlichtfrésers 6F2B

1. Exzenterstift
2.Wendeplatte

3. Spannschraube
4. Schwenkpunkt
5. Einstellschraube
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Bedienungsanleitung / Schlichtbearbeitung

Maximaler Umdrehungsvorschub

Der maximale Vorschub pro Umdrehung (f) sollte mindestens
0,4 mm kleiner als die Lange (L) der Nebenschneide sein. Werk-
zeugserien mit unterschiedlichen Nebenschneidenlangen siehe
Werkzeugbeschreibung.

Spindelsturz

,2u erzeugende Flache”

L

X Y f < L-Uberdeckung

Einstellung der Nebenschneide

Die Nebenschneide der 6F2B/SF2B Serien ist werkseitig so
ingestellt, dass X" 0,01-0,015 mm héherals ,Y" ist. Sollte die Lage
der Nebenschneide aufgrund der Einsatzbedingungen korrigiert
werden missen, so geschieht dies durch Verdrehen der Einstell-
schraube 1. Die Spannschraube 3 (siehe neben) sollte vor dem
Verdrehen der Einstellschraube 1 geldst werden. Um den Punkt ,Y"
der 6F2B/SF2B Serien relativ zum Punkt X" zu erhghen, muss die
Einstellschraube gegen den Uhrzeigersinn gedreht werden.

Rundlauf
messen .
— L=f+Uberdeckung
Planlauf auBen
messen X !I I! Y  Planlauf innen messen

DerPlanlaufwirdinnenundauBen,d.h.beiYundXgemessen, dabei
sind Abweichungen von 0,01-0,015 mm zuléssig. Es gilt aber
zu beachten, dass der Planlauf auf der Innenseite (bei Y) meist
schlechter ist als auBen (bei X), da sich dort Plattentoleranzen und
Abweichungen der Nebenschneideneinstellung addieren. Der
Rundlauf sollte innerhalb von 40 pm liegen. Die erforderliche

Planlaufgenauigkeit wird durch Austauschen der Wendeschneid-

platten untereinander erreicht.

Y

e Y
\g\ >

fember IC G

® /rigersoll

Empfehlung zur Nebenschneiden-Einstellung

Die Ingersoll MicroMill Werkzeuge werden mit einer
{-abhégigen Standard-Nebenschneideneinstellung ausgeliefert.
In einigen Féllen muss die Nebenschneidenlage einmalig auf
den bendtigten Anwendungsfall angepasst werden.

Dazu empfiehlt es sich die Hohe der Nebenschneide an Punkt
.Z" auf das gleiche Niveau zu X" einzustellen. ->,Z zu X = 0".
So ist eine noch optimale Welligkeit der Fldche bei geringstem
Axialdruck zu erreichen. ,Z" befindet sich zu ,X" im Abstand vom
benétigtem Umdrehungsvorschub ,fu”.

Empfehlung: ,Z zu X=0"

|
z/><v

fu, ‘
I

Schnittbogen

GroBe Schnitthdgen:

¢ hohe thermische Belastung

e kleine Schnittgeschwindigkeiten

Kleine Schnitthdgen:
e geringe thermische Belastung
e groBe Schnittgeschwindigkeiten

Aus diesen Griinden sind ae-Werte von ca. 65-75% des
Werkzeugdurchmessers anzustreben.

Auswirkung der AufmaBgroBe auf die Standzeit

o Zukleine AufmaBe, die unter Kantenverrundung liegen,
bedeuten erhdhten Schneidendruck, da die Schneide
den Span vor sich herschiebt.

o Bei zu groBen AufmaBen wird die Hauptschneide zu sehr
beansprucht.

o Auf die Nebenschneide hat die AufmaBgroBe keine Auswirkung.
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Schlichtbearbeitung

Vorschubverénderung bei kleinen und groBen Schnittbreiten

o Bei kleinen Schnittbreiten kann der Vorschub gesteigert
werden, da der hm-Wert kleiner wird.

o Umgekehrt sollte bei groBen Schnittbreiten der Vorschub
reduziert werden.

GegenmaBnahmen bei Negativbedingungen

Negativbedingungen GegenmaBnahmen

e geeignete Spannmittel einsetzen

Kl o zusétzliche Spanmittel anbringen

o Anzahl der Wendeschneidplatten reduzieren

et e o bei groBen AufmaBen: anpassen der Schnittwerte

o Bei groBen Durchmessern: moglichst Planlage verwenden

galihui g o bei kleinen Durchmessern: fiir entsprechende Abstiitzung sorgen

Fehler und Fehlerbeseitigung

Fehlerbeseitigung

Welligkeit Fihrung der Frasmaschine auf Spiel Gberpriifen Bemerkung:
g Frasspindelspiel / Spannung iiberpriifen Die Welligkeit wird nicht vom Werkzeug erzeugt!
e Sturzeinstellung nicht in Ordnung

Werkzeug durch verstellen der Einstellschraube nachjustieren

Wendeplatten beschadigt, AufmaB tiberschritten

LR e VerschleiBmarke der Wendeplatten erreicht

Problem

Kantenausbriiche am Werkstiick

Kammrisse, Plattenbruch
Spanbildung, Spanestau

P P
G: erhdhen H: reduzieren P: optimieren

: ® iigigrsol

(M= Extremer Freiflachenverschlei

B Schneidkantendeformation
Bl Schlechte Werkstiickoberfliche

=== Hoher Kolkverschleif
(SN Aufbauschneidenbildung
Bl Rattern, Vibrationen

SRESEN Schneidkantenausbrockelung
ESIES Maschineniiberlastung
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Einstellanweisungen Schlichtfraser

OCTORLUS o4

In dieser Werkzeugserie werden primér Schneidstoffe fiir hohe
Schnittgeschwindigkeiten im Graugussbereich, SiN und CBN
eingesetzt. Das Werkzeug ist also fiir das Schlichten von kurzspa-
nenden Materialien konzipiert. Alternativ kann das Werkzeug
auch komplett mit HM-Schrupp- und Schlichtschneiden bestiickt
werden. In beiden Féllen wird durch eine Auslegung mit geringer
Anzahl Schlichtschneiden wenig Axialdruck auf das Werkstiick
ausgedibt.

Empfohlene Schnittwerte

Schneidstoff |150 empf. Schnitttiefe ap [mm] Schnittgeschwindigkeit Vorschub pro Zahn
Schlichten Vc[m/min] fz[mm]
,2-0,5 110-180 0,1-0,25
K | Grauguss GG
S|N/CBN l- 0,2-0,5 450-1000 0,08-0,2

SIN/CBN T

ONCUO0505ANN ONCX050408FN-WCT ONCUO505ANEN ONCU050508FN-W
Schruppschneide SiN Schlichtschneide CBN Schruppschneide HM Schlichtschneide HM

Achtung! In dem Werkzeug kénnen entweder die nebenstehenden SiN- und CBN-Schneidstoffe oder HM-Schneiden miteinander kombiniert werden.

Einstellanweisung
Der Schlichtplattensitz kann wie folgt justiert werden: o—@

a) Schlicht iiber Schrupp einstellen: o——@0
e Dazu zundchst die hdchste Schruppschneide lokalisieren.
* Bei geldster Befestigungsschraube (4) die Schlichtschneiden

mittels Stellschraube (5) 0,05 mm iiber die héchste Schrupp- o—©
schneide stellen.
e Befestigungsschraube mit 8 Nm anziehen. o—O0

e Vorgang ggf. wiederholen.

b) Planlauf einstellen:
Je genauer der Planlauf iiber die Schlichtschneiden eingestellt
ist(ca.2 -4 pum), um so besser ist die erzielte Oberflachengiite. o——O0
e Fiir die Planlaufeinstellung sollte ebenfalls die Befestigungs-

schraube (4) geldst werden, um eine Vorspannung im

System zu vermeiden. 1 Schlichtschneide ONCU / ONCX
e Beim Drehen der Stellschraube (5) im Uhrzeigersinn wird die 2 Senkschraube SM40-100-10 (4,5 Nm)
Schneide nach oben bewegt. 3 Halter 60H183R02
e Der héchste Punkt der Schlichtschneide liegt in Schneidkantenmitte. 4 Befestigungsschraube DIN 912 M5X16-12.9 (8 Nm)
o Die Befestigungsschraube mit 8 Nm anziehen. 5 Stellschraube $B060-10
6 Stellkeil PA-5189

e Vorgang ggf. wiederholen.
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Einstellanweisungen Schlichtfraser

QUADRLUS = Bezeichnung der Einzelteile Richtige Handhabung der Messuhr

’. OO0 KRR

1 Messuhr 4 Verstellkeil
2 Wendeschneidplatte 5 Verstellschraube RICHTIG FALSCH
3 Klemmschraube 6 Schraubendreher

Einstellanweisung

1 Verstellkeil [4] durch verdrehen der Verstellschraube [5]im Uhrzeigersinn ganz nach unten stellen. Hierbei bitte nicht zuviel Kraft anwenden.
Plattensitz griindlich sdubern und danach die neue Schneide montieren. Bitte Klemmschraube [3]

vollstindig anziehen, ein Nachziehen ist nicht erforderlich.

Nach Montage aller Platten, Planlauf des Fraser messen und hochste Wendeschneidplatte merken. MessstoBel

bitte vorsichtig aufsetzen, um Schneiden nicht zu beschadigen.

Durch Drehen der Verstellschraube [5] gegen den Uhrzeigersinn das MaB der héchsten Wendeschneidplatte

ggf. anpassen. Min. 0,01 mm verstellen.

Restliche Wendeschneidplatten in gleicher Weise auf MaB der hochsten Wendeschneidplatte einstellen. Max. 0,1 mm VerstellmaB.

Planlauf mit max. 0,005 mm Abweichung aller Platten schrittweise einstellen. Bei zu hoher Abweichung Schritte 1,2 und 5 wiederholen.

6 Nach erfolgter Einstellung des Planlaufs miissen Klemmschrauben nicht nachgezogen werden.

Besondere VorsichtsmaBnahmen

o Beim Einsetzen der Wendeplatten sicherstellen, dass der Verstellkeil ganz nach unten gestellt ist. Vor der Wendeplattenmontage
ebenfalls darauf achten, den Verstellkeil ganz einzuschrauben.

o Bitte Plattensitz und Wendeplatte griindlich reinigen, bevor Sie eine neue Wendeschneidplatte oder Schneide montieren.

o Auch bei der Montage des Verstellkeils stets darauf achten, dass dieser soweit eingeschraubt wird, bis er den Grund des
Plattensitzes beriihrt. Dabei auch auf die Lage der Verstellschraube achten.

Member W Group
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Einstellanweisungen Schlichtfraser

MICRORAILL o

Das Werkzeug ist ausschlieBlich fiir das Hochgeschwindigkeits-

schlichten von kurzspanenden Materialien konzipiert. Bei dieser

Werkzeugserie wird durch eine geringe Anzahl an Breitschlicht-
schneiden geringer Axialdruck auf das Werkstiick ausgeibt.

Um gute Oberflachenergebnisse zu erzielen, sollten diese im

Planlauf auf ca. 3 - 5 pm eingestellt werden. Die Breitschlicht-

schneide mit CBN-Layer Giberdeckt einen Umdrehungsvorschub
von max. 6 mm. Die Umdrehungsvorschiibe sind entsprechend
<6mmzuwahlen,jedochsollten die zuléssigen Zahnvorschiibe der
Umfangsschneiden nicht iiberschritten werden!

Empfohlene Schnittwerte:
Fumax. =6 mm

150 empfohlene Schnitttiefe ap [mm] Schnittgeschwindigkeit Vorschub pro Zahn
Schlichten Vc[m/min] fz[mm]

0,2-0,5
0,2-0,5

110-180
& Grauguss

450-1000

0,1-0,25
0,08-0,2

Einstellanweisung fiir 5FKX Schlichtfraser
Der Schlichtsitz kann in folgenden Freiheitsgraden justiert werden:

a) Planlaufeinstellung:
Durch gleichméBiges Drehen beider Stellschrauben (1 + 2)

in gleicher Richtung. (Dabei sollten die Schlichtschneiden ca.
0,03 - 0,05 mm {ber der hichsten Schruppschneide stehen).

Durch rechtsseitiges Drehen der Stellschrauben (1+2) wird der
Uberstand der Schlichtschneide verringert, durch linksseitiges
Drehen vergroBert. Dabei miissen beide Stellschrauben um den
gleichen Betrag verstellt werden.

b) Nebenschneideneinstellung:
Durch linksseitiges Drehen der Stellschraube (2) wird Y > X gestellt

¢) Durchmessereinstellung:
Durch Justage mittels Stellschraube und Keil (5 + 6). Hierbei soll
die Schlichtschneide im 42°-Bereich der Hauptschneide mit der

SiN-Schneide Gberlappen bzw. radial bis 0,02 mm zuriickstehen.

Die 0.g. Einstellungen miissen bei geldster Wendeschneidplatte

durchgefiihrt werden! Nach jeweiliger Justage (a, b, c) die Senk-

schraube (3) wieder mit 6 Nm anziehen.

/<>42°

o ® ©

6

=0
® @O

Z2:X=0

zu b): Einstellung der Nebenschneidenlange

1 Stellschraube SC050-01

2 Stellschraube $C050-01

3 Senkschraube SM50-160-10 (6 Nm)
4 WSP(CBN) YWH4541101

5 Differenzialschraube SB060-02

6 Stellkeil 2M0612-01

7 WSP(SiN) OPDN53-100

8 Klemmkeil 2K0610-01

9 Klemmschraube SB060-01 (4,5Nm)

® iiigigisoll "



MICRORAILL \rpy g vrEN

Das Werkzeug ist primér fiir das Schlichten von kurzspanenden
Materialien konzipiert. Bei dieser Werkzeugserie wird mit einer
geringeren Anzahl an Breitschlichtschneiden weniger Axialdruck
auf das Werkstiick ausgeiibt. Um gute Oberflachenergebnisse
zu erzielen, sollten diese im Planlauf auf ca. 3 - 4 pm eingestellt
werden. Die Umdrehungsvorschiibe sind entsprechend der
geforderten Oberflachenangabe zu wéhlen, jedoch sollten
die zuldssigen Zahnvorschiibe der Umfangsschneide nicht

{iberschritten werden.
empfohlene Schnitttiefe ap [mm] Schnittgeschwindigkeit Vorschub pro Zahn
NY
Schlichten Vc[m/min] fz[mm]
03-05 110-180 0,10-0,35
K GGG 03-0,5 100-160 0,10-0,35
GJV 03-0,5 80-120 0,10-0,35
ADI 03-0,5 80-120 0,10-0,35

Axialverstellung

1. Werkzeug reinigen.

2.Die V-Schneide NND313.111 montieren, deren Planlauf sollte

max. 0,025 mm betragen. Die Senkschraube (9) wird dazu mit 0
3 Nm angezogen. Nun davon die hochste s-Schneide lokalisieren. (5 )
3.Den  Schlicht-  Gber Schruppiiberstand’  mit einer (7] (6]

YXD-Wendeschneidplatte (2) an den Schlichtsitzen relativ zur

hdchstens-Schneide einstellen. In der Standardeinstellung ist

die V' V'V -Schneide 0,05*%%2 mm héher als die V-Schneide.
Dazu beim axialen Verstellen des Halters (4) die Befestigungs- Stellschraube 505014

[
1
schraube (5) wieder mit 10 Nm anziehen und messen. Ggf. 2 einstellbare Schlichtschneide  YXD323-101/YXD334-100
emeutkorrigieren. 3 Senkschraube SM40-110-00

4

5

6

7

8

9

Halter 56B193R00/56D193R00
Befestigungsschraube DIN 912 MéX30-12.9
Stellkeil KR012-002
Differentialschraube SB060-01

Wendeplatte NND313-111
Senkschraube SM30-090-10

4.Nun die restlichen 3 V'V V-Sitze bestiicken und nach
gleichem Schema axial einstellen bis ein Planlauf von 3 - 4 um
zur Schlicht- bzw. 4 - 8 um zur Schruppbearbeitung erreicht wird.

5.Zur Endkontrolle erneut Rund- und Planlauf kontrollieren,
Werkzeugdurchmesser und Bauhghe priifen, ggf. korrigieren.

Nebenschneidenlage Y zu X

Meist reicht die werksseitige Standardeinstellung aus, jedoch
kann mit der von Ingersoll entwickelten Verstellung die Neben-
schneide auf den geforderten Umdrehungsvorschub angepasst
werden.

Zur Einstellung der Nebenschneide siehe S. 37-38

2 ® iigigrsol



Einstellanweisungen Schrupp-Schlichtfraser

ECORAL 5y,

Primar zum Egalisieren von kurzspanenden Materialien, je
nach Bedarf und Anforderung auch fiir das Schruppen mit
verbesserten Oberfléchen, sowie zum Schlichten. Dazu sind,
in der Anzahl abhdngig vom Werkzeugdurchmesser, axial
einstellbare Schlichtschneiden vorgesehen, die effektiv an der
Hauptschneide mitschneiden. Um gute Oberflachenergebnisse
zu erzielen, sollten diese im Planlauf auf ca. 4 pym eingestellt
werden. So kann dann auch ein gréBerer fu gefahren werden, als
die effektive Nebenschneidenlédnge von 6,5 mm.

150 | Material empfohlene Schnitttiefe ap [mm] Schnittgeschw. Vorschub pro Zahn
| maximal [ Egalisieren [ Schlichten | Ve [m/min] fz[mm]
GG

7 1-15 03-05 110-180 0,12-0,35

GGG 7 1-1,5 03-05 100- 160 0,12-0,35

- GJV 7 1=13 03-05 80-120 0,12-0,35
ADI 7 1-15 03-05 80-120 0,12-0,35

Einstellanweisung
1. Werkzeug reinigen.

2.Die V-Schneide NND313.111 montieren, deren Planlauf sollte
max. 0,025 mm betragen. Die Senkschraube (9) wird dazu mit3
Nm angezogen. Nun davon die héchste V/-Schneide lokalisieren.

3.Den ‘Schlicht- iiber Schrupp-Uberstand' mit einer Wendeschneid-
platte HNCFO905DNN-W (1) an den Schlichtsitzen relativ zur
hdchsten s-Schneide einstellen (V' V/-Schneide mit gesin-
tertem "W’ nach oben montieren). In der Standardeinstellung ist
die V'V -Schneide 0,07 0,01 mm hoher als die V-Schneide.
Dazu beim Verstellen des Elementes (4) die Differentialschraube
(3) wieder mit5 Nm anziehen und messen. Ggf. erneutkorrigieren.

4. Nun die restlichen 3 VV/-Sitze bestiicken und nach
gleichem Schema axial einstellen bis ein Planlauf von 3 -4 ym
zur Schlicht- bzw. 4 - 8 um zur Schruppbearbeitung erreicht wird.

5.Zur Endkontrolle erneut Rund- und Planlauf kontrollieren,
Werkzeugdurchmesser und Bauhéhe priifen, ggf. korrigieren.

Iﬂ

einstellbare Schlichtschneide HNCFO905DNN-W
2 Klemmkeil 2M0612-01
3 Differentialschraube SB060-02
4 Verstellelement AJHN 10N
5 Stellschraube S0 401401
6 Befestigungsschraube SM40-110-00

® iigigrsol
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Einstellanweisungen Egalisier-Schlichtfraser

ECORATLL \ryy

Bei Schlichtoperationen sollten folgende Vorschiibe pro
Umdrehung nicht tiberschritten werden:

Wendeschneidplatte Vorschub pro Umdrehung

YDA323L101 8 mm/U
YDA323L114 4mm/U
NNE324L109 4mm/U

Die Umdrehungsvorschiibe sind entsprechend der geforderten Oberflichenangaben zu wéhlen, jedoch darf der zuldssige Zahn-
vorschub der Umfangsschneiden nicht iiberschritten werden!

Einstellung Schlicht- iiber Schruppschneide
0,08 +/-0,02 (werkseitige Einstellung) kann mittels Verschieben des Wendeplattenhalters (2) durch Keil (4) Giber Differentialschraube

(3) angepasst werden.
1 0 i

Einstellung der Nebenschneide

Mit der von Ingersoll patentierten Verstellung kann die Nebenschneide an den bendtigten Umdrehungsvorschub angepasst werden.
Sollte die Lage der Nebenschneide aufgrund der Einsatzbedingungen korrigiert werden miissen, so geschieht dies durch Verdrehen
der Einstellschraube (1). Das Verstellen sollte nur bei geldster Wendeschneidplatte durchgefiihrt werden. Bei der Serie VF2V wird durch
Drehen in Linksrichtung Y>X gestellt.

fu1 fu?2
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Einstellanweisungen Eckfraser

VIRAEAX oy

HINWEIS: Bei Schlichtoperationen sollten folgende Vorschiibe
pro Umdrehung nicht iiberschritten werden:

Wendeschneidplatte Vorschub pro Umdrehung

YNE324-100 max. 3,8 mm/U

NYE324R100 (PKD) max. 3,0 mm/U

Einstellanweisung

ol oeicng |

T LNest PAR0615

2 Senkschraube SM40-120-20
NNE324... oder
NJE324... oder
YNE324... oder
NCE325...

4 Stellschraube SC05-14

3 Wendeplatte

1. Werkzeug reinigen.

2.Die Stellschraube (4) zunachst l6sen, um das L-Nest zu
entspannen. Stellschraube (4) danach nur soweit drehen, bis
Kontakt mit L-Nest hergestellt wird (noch keine Verstellung).

3.Werkzeug mit Schneiden (3) bestiicken und Senkschrauben
(2) je leicht anziehen, ca. 1 Nm.

4 Hochsten Plattensitz suchen und diesen mit Stellschraube (4)
um 0,02 mm axial vorstellen.

5.Senkschraube nun mit 4,5 Nm anziehen, die Wendeplatte
dabei in Wendeplatten-Anlage driicken.

6.Die restlichen Wendeschneidplatten nach gleichem Schema
axial einstellen, bis ein Planlauf von 3 - 4 um erreicht wird.

7.Zur Endkontrolle erneut Rund- und Planlauf kontrollieren,
Werkzeugdurchmesser und Bauhdhe priifen, ggf. korrigieren

Flexibler Bereich

® iigigrsol
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Einstellanweisungen Scheibenfraser

SHAFAX 4356,

46

Stellschraube [4] leicht gefettet in Grundkorper [7] montieren.

Differentialschraube [6] leicht gefettet in Befestigungskeil [5] einschrauben, bis ca. 1 mm Uberstand zur Keiloberfliche erreicht ist.

Wendeplattenhalter[1] so im Grundkérper [7] montieren, dass sich die Stellschraube [4] in der Ringnut der Riickenanlage
des Halters positioniert.

Wendeplattenhalter [1] mit Finger fixieren und Befestigungskeil [5] mittels Differentialschraube [6] in der dafiir vorgesehenen Fiihrung im
Grundkarper [7] positionieren und locker spielfrei montieren.

Schritt 1- 4 fiir gegentiberliegenden Halter wiederholen und dann Gber Kreuz fortfahren, bis samtliche Haltersitze mit
Wendeplattenhalter bestiickt sind.

Bauhdhen-Einstellung und Schnittbreiten-Justierung erfolgen dann tiber die in den Wendeplattenhalter [1] eingeschraubte Wendeplatte [3]
mittels Stellschraube [4] und entsprechendem Messtisch mit Messuhr, gemaB den im Katalog vorgegebenen Parametern und
Schnittbreitenbereichen. Ein Rund- und Planlaufpriifgerat oder ein entsprechender Profilprojektor erleichtern die Einstellarbeit.

Nach Erreichen der gewiinschten Schneidenposition, Differentialschraube [6] mittels Drehmomentschliissel mit ca. 4,5 Nm anziehen.

Schritt 6 und 7 fiir alle Gbrigen Halter wiederholen, bis das Werkzeug die gewiinschte Schnittbreite und einen Planlauf
von ca. 0,02 - 0,03 mm aufweist.

Member W Group
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Einstellanweisungen Scheibenfraser

@OLDSLOT 4y)5y

1 Stellschraube [6] leicht gefettet in Wendeplattenhalter [3] montieren.

2 Differentialschraube [2] leicht gefettet in Befestigungskeil [1] einschrauben, bis ca. T mm Uberstand zur Keiloberflache erreicht ist.

3 Wendeplattenhalter[3] so im Grundkérper [7] montieren, dass sich die Stellschraube [6] in der Ringnut der Riickenanlage des
Wendeplattenhalters positioniert.

Wendeplattenhalter [3] mit Finger fixieren und Befestigungskeil [1] mittels Differentialschraube [2] in der dafiir vorgesehenen V-Fiihrung
im Grundkorper 7] positionieren und locker spielfrei montieren.

Schritt 1- 4 fiir gegentiberliegenden Halter wiederholen und dann tiber Kreuz fortfahren, bis samtliche Haltersitze mit
Wendeplattenhalter bestiickt sind.

Bauhtheneinstellung und Schnittbreitenjustierung erfolgen dann tiber die in den Wendeplattenhalter [3] eingeschraubte Wendeplatte [4]

6 mittels Stellschraube [6] und entsprechendem Messtisch mit Messuhr, geméB den im Katalog vorgegebenen Parametern und
Schnittbreitenbereichen. Ein Rund- und Planlaufpriifgerat oder ein entsprechender Profilprojektor erleichtern die Einstellarbeit.

7 Nach Erreichen der gewiinschten Schneidenposition, Differentialschraube [2] mittels Drehmomentschliissel mit ca. 2,5 Nm anziehen.

8 Schritt 6 und 7 fiir alle Gibrigen Halter wiederholen, bis das Werkzeug die gewtinschte Schnittbreite und einen Planlauf
von ca. 0,02 - 0,03 mm aufweist.

Member W Group
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Einstellanweisungen Duo-Bohrschlichtwerkzeug

POWERRAAX y 50000516

Werkzeuge mit einstellbaren Duo-Schlicht-Plattensitzen bieten,
neben der Durchmessereinstellung, auch die Mdglichkeit, die
Lage der Nebenschneide zur Bohrungswandung einzustellen.

Auf diese Weise kann die Nebenschneidenstellung der Wende-
platte (5) dem benétigten Umdrehungsvorschub fu angepasst
werden.

HINWEIS: Das Einstellen der Nebenschneide wird von einer
nachfolgenden @-Einstellung nicht beeinflusst!

Bauteil Bezeichnung 0 o
P (4]

Anlageklotz PA-5039

2 Exzenterstift PN080-01 e
3 Senkschraube SM40-130-00 e
4 Stellschraube SC050-14

5 Wendeplatte YCE323-107/108

6 Stellkeil GZ-5022

Einstellung Schlicht- iiber Schruppschneide
1. Werkzeug reinigen, auf optischem Voreinstellgerat montieren und die Spindel arretieren.

2. Wendeplattensenkschraube (3) ca. 1/2- bis 3/4-Umdrehung lésen. ; FIA
3. Mit der Stellschraube (4) kann die Durchmesserlage von Punkt Y relativ zu X eingestellt werden:
o Drehung der Stellschraube (4) im Uhrzeigersinn Y wachst im Durchmesser relativ zu X

* Drehung der Stellschraube (4) gegen Uhrzeigersinn Y wird im Durchmesser kleiner relativ zu X 3

4. Wendeplatte (5) in Anlagerichtung driicken und Senkschraube (3) mit 4,5 Nm anziehen.

5. Lage X zu Y kontrollieren, ggf. korrigieren.

Durchmessereinstellung
1. Werkzeug reinigen, auf optischem Voreinstellgerat montieren und die Spindel arretieren.
2. Senkschrauben (3) fiir Wendeplatte (5) und Anlageklotz (1) ca. 1/2- bis 3/4-Umdrehung losen.

3. Wendeplatte (5) mittels Exzenterstift (2) zur ersten Durchmesser-Einstellung justieren, dabei
sollte ein ca. 0,01 mm kleineres MaB als der Soll-Durchmesser gewahlt werden.

4. Senkschrauben (3) fiir Wendeplatte (5) und Anlageklotz (1) mit 4,5 Nm Drehmoment anziehen.

5.Vorgang 2 bis 4 zur Feinjustage wiederholen. Es wird empfohlen nach dem Losen der
Senkschrauben den IST-Durchmesser messtechnisch festzuhalten, und danach, im gelésten
Zustand, den Differenzbetrag von der vorherigen Messung zum Soll-Durchmesser nachzustellen.

6. Durchmesser und Rundlauf abschlieBend iiberpriifen und ggf. korrigieren.

fember 4
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Technische Merkmale

PROS5U© Kugelfraser 1TW

o Eine Wendeschneidplatten-Geometrie zur Montage in beiden Plattensitzen (Zentrumsschneide und Umfangsschneide).
* Es sind keine unterschiedlichen Wendeschneidplatte notwendig (Reduzierung der Plattenvielfalt)!
* Fadenkreuz-Markierung an Wendeschneidplatte und Plattensitz zur korrekten Montage (Verwechselsicherung)

Winkel
<90°

Geschlossene (Dovetail) Plattensitzgeometrie Helix-Schneide, weichschneidende Schneidengeometrie.

Axiale Anlage zur Abstiitzung und zur sicheren Wendeschneidplattenmontage.

® /rigersoll
Cutting Tools
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P W&EEM Tauchfraser

Warum Punchin:

o Erhebliche Reduzierung der Schruppzeiten

o Verkiirzt die Durchlaufzeit der Werkstiicke

o Sehr hohes Zerspanungsvolumen

o Weicher Schnitt

o Besonders geeignet fiir tiefe Konturen

o Effektiver Einsatz ab 2,5xD

 Hauptsdchlich Axialkrafte, geringe radiale Abdréngung

TIPPS Tauchfrésen:

o Vorschub sollte beim Eintauchen und bei der Grundberiihrung
bei einer Linge von ca. 3 mm auf 70-80 % reduziert werden

o Bei derVA-Bearbeitung darf der Vorschub beim Eintauchen nicht
reduziert werden

o Zu empfehlen ist ein Freifahren von der Kontur bevor man auf
die Sicherheitsebene zuriickzieht, je nach Werkstiick und Durch-
messer zwischen 0,3-1 mm.

Beispiele der zum Tauchen geeigneten Werkzeuge

FHU...X DHU...X_R00 15V1D...X 15V16...X
QHU...FIE SHU...R50/51 Nutenfréser mit Eckradius 5V66G
Vollkeramik Speedfraser z=3 12U5... HM-Schaft
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Technische Merkmale

Ermittlung des effektiven Durchmessers

! !

deﬁ
Einfluss der Werkzeuggeometrie auf die effektive 15B1E030043X8R00 Wkz @ mm: 30
Schnittgeschwindigkeit RHHW0802MOTN IN2006 WSP @ mm: 8
apmm: 0,4
dy=2x:Ja,x(D xa) b =2xJax[@a)+0-0) ot iy g mm: ca 25,5

® iigigrsol
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Vollhartmetall-Fraser

Aligemeine Formeln Weichbearbeitung
[Grige | Einheit _|Formel |
. o _ w1000
Drehzahl: min’ = Dxm Gleichlauffrasen
Gegenlauffrésen
Vorschubyicht Vorschubrich
Schnittgeschwindigkeit: m/min Vo= Dxmxn TR e
¢ 1000
Gleichlauffrasen bevorzugen!
Vorschubgeschwindigkeit: mm/min v, = fxZ,xn
Hartbearbeitung > 50 HRC
Vorschub pro Zahn: mm f = 7 L
: XN
Gleichlauffrasen
Mittlere Spanungsdicke: mm h, = fxJa/D
Vorschubrichtung
Lxi =
Hauptnutzungszeit min L = =
f
Gleichlauffrasen bevorzugen!
Spanungsdicke h

Mit zunehmendem Drallwinkel wird die Spandicke kleiner!

vc = Schnittgeschwindigkeit fz = Vorschub pro Zahn Q = Zeitspanvolumen L = Bearbeitungslange
D = Werkzeugdurchmesser vf = Vorschubgeschwindigkeit ae = seitliche Eingriffsbreite i = Anzahl der Schnitte

n = Drehzahl z = Anzahl eff. Schneiden ap = Schnitttiefe hm = mittlere Spandicke
n="Pi(3,1415...) h = Spanungsdicke th = Hauptnutzungszeit E% = Eingriffsverhaltnis

s = Lambda (Drallwinkel)
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Nachschleifservice

Ingersoll Nachschleifservice -
Wir schleifen Ihre Werkzeuge!

Tempo, Prézision und Flexibilitat - wer auf dem internationalen Markt punkten mgchte, braucht diese wichtigen Attribute.
Mit Ingersoll Vollhartmetall-Werkzeugen fiir den Werkzeug- und Formenbau sind Ihnen die Treffer sicher. Fiir nachhaltigen
Marktvorsprung durch Effizienz in der zerspanenden Bearbeitung.

Falls noch nicht vorhanden, bestellen Sie Ihre Nachschleifbox bei Ingersoll.
T: +49(0)2773/742-300

F: +49(0)2773/742-281

E: nachschleifservice@ingersoll-imc.de

Bitte melden Sie dieVerpackungsdaten (Anzahl der Boxen, Bruttogewicht) an den oben genannten
Kontakt. Die Abholung und Logistik lhrer Werkzeuge wird durch Ingersoll Werkzeuge GmbH
koordiniert.

Mindestauftragsmenge: 10 Stiick

Begutachtung und Nacharbeit der VHM-Fraser und ChipSurfer.
Variante A: Nicht nachschleifbare Werkzeuge werden markiert und gehen unbearbeitet zuriick.
Variante B: Nachschleifen, Verrunden und Beschichten der Werkzeuge nach Preisliste.

Alle Werkzeuge (Ingersoll und Fremdprodukte) erhalten die bestmdgliche oder
Orginal-Beschichtung sowie Schneidkantenverrundung.

Bei Fremdprodukten ist die Angabe des Anwendungsfalles (Material und Harte) mit anzugeben,
ansonsten bekommen die Fraser unsere Standardbeschichtung und Schneidkantenausfiihrung.
Besonderheiten sind bitte im Feld ,Bemerkungen” einzutragen.

Nach maximal 14 Tagen erhalten Sie Ihre Werkzeuge versandfrei zuriick.
Auf Wunsch erhalten Sie ein Messprotokoll der nachgeschliffenen Werkzeuge.
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ChipSurfer

SURFER Anwendungen

HiPosMicro
GoldSFeed
DiPosFeed

Kreissegmentfraser

=[]

Schrupp- / Schlichtfréser ER Spannzange

Schruppfraser

Schaftfréser
mit Eckenradius 45°

Schaftfréser
mit Eckenradius 30°

Schaftfréser
NE-Geometrie

HSK Aufnahme

o [ ) |

Schlichtfraser konische Aufnahme

mit Eckenradius 45°

Kugelfréser = _I\\\W -
" Verlingerung o 7 1
Nutenfraser zylindrische Aufnahme
Bohrfraser
. BT ]

Y

abgesetzte zylindrische Aufnahme

-EJ[B

Adapter fiir metrische Gewinde

AuBenradiusfraser

Fas- / Nutenfraser

Gewindefraser

B-000008000880Y

Zentrierbohrer =Um

WinTwist-Wechselkopf

!

Der ChipSurfer gehdrt zu einer modularen Werkzeugfamilie, bestehend aus einem Friser-0 Einschraub-
Schaft und mehreren auswechselbaren Képfen fiir die verschiedensten Anwendungen. gewinde

Vor- und Fertigfrasen von 2D- und 3D-Konturen. 6418 105 7

Frésen von Schultern mit enggezahnten 90° Fraskopfen. 9,5 T06 10
Spezielle Nutfraskopfe fiir Stahl und Aluminium. 12,7 108 15
Sondergeometrien durch neue Sintertechnologie maglich. 159 T10 28
Steife Schraubverbindungen fiir vibrationsfreies Frésen und hohere Vorschiibe. 19 T2 28
Unterschiedliche Werkzeugschafte fiir optimale Konturanpassung. 254 TS 40

Bei dem Wechsel der Kopfe ist auf den Anzug zu achten.
Planflache des Kopfes und des Halters miissen plan sitzen.
Vor Anzug bitte auf Sauberkeit priifen.

Blitzschnelles Austauschen der Fréskopfe an der Maschine.
Hohe Wiederhol- und Rundlaufgenauigkeit.

Member W Group
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ChipSurfer

CHIPSUIRFER Montage

Schrauben Sie den ChipSurfer handfest ein (Abb. 1), bis Sie einen Luftspaltin der Verbindungsliicke sehen (Abb. 2)

Drehen Sie den ChipSurfer mit einer 1/4-Drehung fest (Abb. 3)

Priifen Sie mit der Fihlerlehre den korrekten Sitz des ChipSurfers.
Die Fuhlerlehre darf nicht zwischen den Halter und den ChipSurfer passen (Abb. 4)
Sollte sie dazwischen passen, ziehen Sie den ChipSurfer emeut fest, bis die Fiihlerlehre nicht mehr in die Liicke passt (Abb. 5)

HINWEIS: Sie kdnnen einen voreingestellten Drehmomentschliissel (DT-...-Serie) erwerben.

Abb. 1: per Hand festdrehen Abb. 2: Luftspalt in der Verbindungsliicke Abb. 3: In der Aufnahme anziehen

Abb.l4: F(ihle[lehre darf NICHT in Abb. 5: korrekter Sitz
Verbindungsliicke passen
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Technische Merkmale Kreissegmentfraser

CHIPSURFER Kegelfraser 46W...

Die unbeschichtete Version in der Sorte INO5S, dessen Span-
nuten auf Hochglanz poliert sind, deckt die Bearbeitungen in
der Aluminiumzerspanung ab. Die Version in der beschichteten
Sorte IN2005 und der speziellen Schneidengeometrie sorgt fiir
beste Ergebnisse im Werkzeug- & Formenbau sowie in der Flug-
zeugindustrie. Durch die Sorten INO5S und IN2005 kdnnen Alu-
miniummaterialien, Stéhle der Materialgruppe ,P", Edelstéhle
der Materialgruppe ,M" sowie schwerzerspanbare Materialien
der Gruppe ,S" hervorragend bearbeitet werden.

Die als 3-fach Radius ausgefiihrte Schneidenform bietet den
groBen Vorteil gegeniiber herkimmlichen Kugelfrasern, dass
Zustellungen bis zu 3-mal hoher ausgefiihrt werden kdnnen,
womit die Bearbeitungszeit drastisch reduziert wird. Zudem
erzeugen die sehr groBen Flankenradien einen weichen Uber-
gang und somit eine sichtbare sowie fiihlbare Verbesserung der
erzielten Oberflaichenbeschaffenheit. Aufgrund der kegeligen
Grundgeometrie kdnnen auch Wandungen <90° sehr effizient,
wirtschaftlich und prozesssicher bearbeitet werden.

£ 'y

E |/

jc:;—:

@ tRaz 1,2 pm
=

Das hochgenaue Schneidenprofil mit einer Profiltoleranz von +/-
10 um und die Wechselgenauigkeit des ChipSurfer Systems von
+/-20 um erlauben den Austausch der Werkzeuge direkt an der
Maschinenspindel und vereinfachen somit die Handhabung der
Werkzeuge in der Praxis. Aufgrund des bewéhrten ChipSurfer
Systems stehen als Schaftverldngerung jegliche Versionen zur
Verfiigung. Durch kurzgebaute Stahlverlangerungen und die
liberlangen schwingungsgedampften HM- und Schwermetall-
schafte werden die ChipSurfer Kegelfraser sehr flexibel den
unterschiedlichsten Anforderungen auf Bearbeitungskavitéten,
Maschinen- und vor allem Werkstiickgegebenheiten gerecht.

Auf geeignete CAD/CAM Systeme, welche die Mehrachsenbe-
arbeitung durch Kegelfraser verrechnen und Strategien ausar-
beiten konnen, ist besonders zu achten, wie z.B. die Strategie
JAdvanced Toolform (5-Achs Abwalzen)" von Work NC.

-

Vorteile

¢ Hochwirtschaftliche Schlichtwerkzeuge in der Mehrachsen-
bearbeitung und bei Wandungen <90

o Vlerbesserte Oberfléchengiite

* Bis zu 3x schnellere Bearbeitungszeit gegeniiber Kugelfrésern

* 3-fach Radius an Schneidenkontur

o Einzigartige Wechselkopf-Losung fiir W&F,
Aluminumzerspanung und Flugzeugindustrie speziell fiir
Turbinenschaufeln, Impeller und Blisks

* (38/010/012/@16

* Unbeschichtete Alu-Geometrie und beschichtete Stahlgeometrie

o Schaftverldngerungen in Stahl / HM / Schwermetall

* Profilgenauigkeit +/- 10 um / Wechselgenauigkeit +/- 20pm

Produktiibersicht

Aluminium Geometrie - INO5S Stahl Geometrie - IN2005
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Technische Merkmale Kreissegmentfréser

SUIRFER | jnsenfraser 46D... mit IKZ

Die Linsenfréser-Serie ist ausgelegt, um gerade langwierige
Schlichtoperationen mit blichen Kugelfrésern in kiirzerer Zeit
zu bewiltigen und dabei die Oberflachengiite zu verbessern.
Die hochprézise geschliffene Stirngeometrie ist dafiir geeignet
die Bahnabsténde in Vorschlicht- und Schlichtoperationen zu
erhéhen. Der groBe Radius erzeugt einen weicheren Ubergang
der bearbeiteten Bahnen und somit eine verbesserte fiihlbare,
sichtbare und messhare Oberflachenqualitat.

Die Linsenfraser werden den Durchmesserbereich @8/@10/@12/
@16 und @20 mm abdecken.

Ein besonderes Feature ist die innere Kiihimittelzufuhr, die
gezielt in den Bearbeitungsprozess gerichtet ist, um somit Stand-
zeiten signifikant zu verbessern.

Anwendungsbereich

Mehrachsenbearbeitung Semi-Schlichten und Schlichten in der
Flugzeugindustrie fiir die Bearbeitung von Blisks, Impellern und
Turbinenschaufeln sowie im Werkzeug- und Formenbau und
Bearbeitungen im allgemeinen Maschinenbau.

Die Sorte IN2005 und die spezielle Schneidengeometrie sorgen
fiir beste Ergebnisse im Werkzeug- & Formenbau sowie in der
Flugzeugindustrie. Stahle der Materialgruppe ,P", Edelstéhle der
Materialgruppe ,M", schwerzerspanbare Materialien der Gruppe

,S" sowie Gussmaterialien der Gruppe ,K" kénnen hervorragend
bearbeitet werden.

Technische Merkmale

Das hochgenaue Schneidenprofil mit einer Profiltoleranz von
+/- 10 um und die Wechselgenauigkeit des ChipSurfer Systems
von +/- 20 ym erlauben den Austausch der Werkzeuge direkt an
der Maschinenspindel und vereinfachen somit die Handhabung
der Werkzeuge in der Praxis. Aufgrund des langbewahrten
ChipSurfer Systems stehen als Schaftverlaingerung jegliche
Versionen zur  Verfiigung. Durch  kurzgebaute
verlangerungen und die iiberlangen schwingungsgedampften

HM- und Schwermetall-Schafte werden die ChipSurfer Linsen-

fréser sehr flexibel den unterschiedlichsten Anforderungen der

® iigigrsol

Stahl-

Bearbeitungskavitéten, Maschinen und vor allem der Werkstiick-
gegebenheiten gerecht.

Unter Umstanden ist auf geeignete CAD/CAM Systeme, welche
bei Bedarf die Mehrachsenbearbeitung durch Linsenfraser
verrechnen und Strategien ausarbeiten kdnnen, besonders zu
achten.

Vorteile
* Hochwirtschaftliche Schlichtwerkzeuge
o Verbesserte Oberflédchengiite und mehrfach schnellere
Bearbeitungszeit gegeniiber Kugelfréser
* Hochprézise Linsen-Stimgeometrie
* Einzigartige Wechselkopfldsung fiir den Werkzeug- & Formenbau
* (08/310/912/@16
o Mitinnerer KithImittelzufuhr und 3 KiihImittelaustrittsbohrungen
o Schaftverldngerungen in Stahl / HM / Schwermetall
o Profilgenauigkeit +/- 10 pm / Wechselgenauigkeit +/- 20um

Berechnung Bahnabstand by
Kugelfréser

0,0025 mm
08/R=4

br = 2xA/Rth (D - Rth)

0,28 mm

Linsenfraserfraser

Berechnung Bahnabstand by
bei gewiinschter Rautiefe Rth 2,5
0,0025 mm
B8/R=4

br = 2xA/Rth ((DR1 x 2) - Rth

0,55mm
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Vergleich Bahnabstand Kugelfraser vs. Linsenfraser
Bahnabstand by bei Rautiefe Rth 2,5u:

[ Olmm] | lmm] | brimm) _|
8
10
12
16
20

Bahnabstand by bei Rautiefe Rth 5,0:

[ Olmm] | fmml [ brlmm] |
8 040
10 045
12 049
16 0557
20 063

@ o~ U1

—
o

[ Omml | dmm] | br[mm] _|
8
10
12
16
20

15 0,55

[ Ofmml | mm] | br[mm] |
8 15 077
10 20 089
12 25 1,00
16 35 1,18
20 45 1,34

SURFEER Tonnenfraser 48E...

Die Tonnenfréser-Serie ist ausgelegt, um gerade langwierige
Schlichtoperationen mit Giblichen Kugel- oder Torusfrésern in
kiirzerer Zeit zu bewéltigen und dabei die Oberflachengiite zu
verbessern. Die hochprazise geschliffene Tonnenformgeometrie
ist dafir geeignet, die Bahnabstande in Vorschlicht- und
Schlichtoperationen zu erhdhen. Der groBe Radius erzeugt einen
weicheren Ubergang der bearbeiteten Bahnen und somit eine
fiihlbar, sichtbar und messbar verbesserte Oberflachenqualitat.

Die Tonnenfraser werden den Durchmesserbereich @12 und @16
abdecken.

Anwendungsbereich

Durch die einzigartige Schneidengeometrie des Werkzeuges -
der 6-schneidigen Ausfiihrung gepaart mit den Vorteilen des
ChipSurfer Wechselkopfsystems — erschlieBt der Tonnenfraser
das Schlichten an 90°-Schultern ebenso wie steile Freiform-
flachen, wo bauteilbedingt, keine Kollisionen zu erwarten sind.
Die spezielle Bauweise der Tonnenfréser ermdglicht zudem auch
den Einsatz an 3-Achs-Maschinen und Bauteilen, bei denen die
Zerspanung an tiefen Kavitten eine enorme Herausforderung
darstellt.

Die Sorte IN2005 und die spezielle Schneidengeometrie sorgen
fiir beste Ergebnisse im Werkzeug- & Formenbau sowie in der
Flugzeugindustrie. Stahle der Materialgruppe ,P", Edelstahle der
Materialgruppe ,M", schwerzerspanbare Materialien der Gruppe

,S" sowie Gussmaterialien der Gruppe ,K" kénnen hervorragend
bearbeitet werden.
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Technische Merkmale

Das hochgenaue Schneidenprofil mit einer Profiltoleranz von
+/- 10 um und die Wechselgenauigkeit des ChipSurfer-Systems
von +/- 20 um erlauben den Austausch der Werkzeuge direkt an
der Maschinenspindel, und vereinfachen somit die Handhabung
der Werkzeuge in der Praxis. Aufgrund des langbewéhrten
ChipSurfer-Systems  stehen als Schaftverldngerung jegliche
Versionen zur Verfigung. Durch die kurzgebauten Stahl-
verldngerungen und die iiberlangen schwingungsgedampften
HM- und Schwermetall Schéfte werden die ChipSurfer-Tonnen-
fréser sehr flexibel den unterschiedlichsten Anforderungen an
Bearbeitungskavitdten, Maschinen- und vor allem Werkstiick-
gegebenheiten gerecht.

Unter Umsténden ist auf geeignete CAD/CAM-Systeme, welche
bei Bedarf die Mehrachsenbearbeitung durch Tonnenfraser
verrechnen und Strategien ausarbeiten konnen, besonders zu
achten.

Vorteile
o Hochwirtschaftliche Schlichtwerkzeuge
o Verbesserte Oberflachengiite und mehrfach schnellere
Bearheitungszeit gegeniiber Kugelfraser
 Hochprézise Tonnengeometrie
o Einzigartige Wechselkopfosung
* (121016
o Schaftverlangerungen in Stahl / HM / Schwermetall
o Profilgenauigkeit +/- 10 um / Wechselgenauigkeit +/- 20pm

® iigigrsol



Technische Merkmale Kreissegmentfraser

Berechnung Bahnabstand ap
Kugelfraser Tonnenfraser

Berechnung Bahnabstand ap
bei gewiinschter Rautiefe Rth 2,5
0,0025 mm
012/1=6
br = 2x4/Rth (D - Rih)
T

Berechnung Bahnabstand ap
bei gewiinschter Rautiefe Rth 2,5
0,0025 mm
912/R1=70
[ Formel] br = 2x\/Rth ((DR1x2)- Rth

ap:

Vergleich Bahnabstand Kugelfraser vs. Tonnenfraser
Bahnabstand br bei Rautiefe Rth 2,5u:

[ Ofmml | dmm] ] __ap[mm] _|
12 6 035 12 25 118
16 8 0,40 16 3 141

Bahnabstand br bei Rautiefe Rth 5,0u:

[ Ofmml | dmm] ] __ap[mm] _|
12 6 049 12 25 1,67
16 8 057 16 3 2,00

Bahnabstand br bei Rautiefe Rth 10,0p:

[ Ofmml | dmm] ] __ap[mm] _|
12 6 0,69 12 25 237
16 8 0,80 16 3 283
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HIPOS2RO® Kopierfraser 12L8J

Mit den Schlichtfrisern der HiPosProB Serie werden
Semi-Schlicht- und Schlicht-Anwendungen an 90°-Wandungen
oder Formschragen, wo bislang klassische Rundplatten-
werkzeugen zum Einsatz kamen, nun effektiver und
produktiver durchgefiihrt. Dank der speziellen Tonnenform
der WSP-Schneidkante kénnen hoher Bahnabsténde und
Zustellungen realisiert werden, wobei mindestens die gleiche
Oberflachenqualitét erreicht wird.

Die neue Serie wird als Einschraubvariante mit metrischem
Gewindeanschluss im @-Bereich ©16/20/25/35/42  sowie
als bewahrte und hochprézise Variante mit Ts-Anschluss im
@-Bereich @16/20/25 angeboten. Auf Kundenwunsch kénnen
auch nicht aufgefiihrte Durchmesser und Werkzeugauf-
nahme-Varianten als Semi-Standard Werkzeuge hergestellt
werden.

Anwendungsbereich

Im Besonderen geeignet fiir den Werkzeug und Formenbau,
aber auch industrietibergreifend fiir den allgemeinen Maschi-
nenbau und die Aerospace-Industrie.

Durch den angestellten Plattensitzes im Werkzeugkérper kann
eine groBe Bandbreite von unterschiedlichen Formschrégen bis
zu 12° an Werkstiicken abgedeckt werden, ohne dabei die Spin-
delachse zusétzlich anzustellen.

Durch die Verfiigharkeit verschiedener Schneidstoffsorten kon-
nen die gangigen Materialgruppen P/M/K genauso bearbeitet
werden, wie gehértete Materialien Gruppe H bis 54HRC und
schwerzerspanbare Materialien der Materialgruppe S.

12°

Technische Merkmale
o Stabile Werkzeugseele gegeniiber klassischen Rundplatten-
werkzeugen
e Engere Teilung

® Bis zu 2,7-fache Zustellung/Bahnabstand gegeniiber
Rundplattenwerkzeugen bei gleicher theoretischer Rautiefe Rth

R =30mm
2.7xP

R=20mm
2.2xP

R=4mm
TxP

Vorteile

o Schlicht-Wendeschneideplatte in Tonnenform

2 RadiusgroBen und je 3 Schneidstoffsorten

* GroBe Bahnabsténde = kurze Laufzeiten

o Schlichten an 90°-Schulternund Formschrdgen bis 12° ohne
zustzlichen Spindelanstellungen

* Bis zu 2,7-fache Produktivitétssteigerung gegeniiber
Rundplattenwerkzeugen

o Stabile Werkzeugseele gegeniiber Rundwendeplatten-
werkzeugen

o Werkzeugverlangerungen in Stahl, Hartmetall und Schwermetall
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DIPOSERO® c\yj mit Tonnenform

Die DiPosProB Wendeschneidplatte CNHJ st eine doppel-
seitige, 4-schneidige Wendeschneidplatte fiir Semi-Schlicht-
und Schlicht-Anwendungen an Wandungen von 37°-90°.

Es wird bei gleichem Bahnabstand durch die Schneidkanten mit
groBem Radius eine hohe Oberflachenqualitat erzielt.

Bislang kamen klassische Rundplattenwerkzeuge zum Ein-
satz, dank der speziellen Tonnenform der WSP-Schneidkante
kénnen héhere Bahnabstande und Zustellungen realisiert
werden wobei mindestens die gleiche Oberflichenqualitat
erreicht wird.

Der neue Wendeplattenfraser mit héherer Zéhnezahl und
groBerem  Durchmesser steigert die  Produktivitat bei
gleichbleibend guter Oberflichenqualitét. Die Schneidkanten
der CNHJ Wendeschneidplatte werden durch ein Beschich-
tungsverfahren fiir extrem scharfe Schneidkanten herge-
stellt. Die Fahigkeit zum Prazisionsschleifen sorgt fiir exakten
Rundlauf und Bauteile mit hervorragender Oberflachenqualitat.

groBer Radius

GroBe 06: R20 N

GroBe 12: R30,

CNHJ12

CNHJO06

Technische Merkmale
o Wirtschaftliche, 2-seitige Wendeschneidplatte mit 4
Schneiden
o GroBerer Radius an der Schneidkante
o Bessere Oberflachenqualitat bei gleichem Bahnabstand
o GroBerer Bahnabstand bei gleicher Rautiefe

Hinweis
Fiir den Einsatz von tonnenformigen Wendeschneidplatten auf
5-Achs-Bearbeitungszentren ist eine CAM-Software erforderlich

Bahn- gleicher
abstand Bahn-
abstand
Bearbeitung
mit gleichem
Bahnabstand
exzellente -
Rautiefe Rund platte Olll)aelrift[:tchen- DIPOSIPRO
Bahn- grofBer
abstand Bahn-
abstand
gleiche
Oberflachen-
qualitat
leiche )
Rautiefe Rundplatte gRautiefe DIPOSPRO

fember b
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Gewindefrasen

Geometrievergleich zwischen
Gewindefraser und Gewindebohrer
o Gewindefraser haben keine fortlaufende Steigung (Spirale)
e Profilzahne sind hintereinander angeordnet
e Steigung wird Giber Kombination
Werkzeug - Maschine hergestellt

Vorteile von Gewindefrasern

o exakte Gewindetiefe

o kein Gewindeauslauf

o geringer Schnittdruck, schwerzerspanbare
Werkstiickstoffe, Prozessstabilitét

o umschaltende Werkzeugspindel entfallt

o diinnwandige Bauteile herstellbar

Berechnung des richtigen
Gewindefraserdurchmessers
1. Uberpriifung der max. zulassigen Profilverzerrung:

_ P2xr
8xm2x Cxx(R-r)xR

2. Festlegung des max. mdglichen Werkzeugdurchmessers D :

ALx8xm2xCxR?
D=2% ——
ALx8xm2x CxRxP2

3. Festlegung des minimalen Kernlochdurchmessers D, anhand
des vorgegebenen Werkzeugdurchmessers:

ooy L PPxr
D, 2"[2 4 BxmxCxAL

Prozesssicherheit

o Geradheit der Gewinde garantiert

e keine Spaneprobleme

e kein herauserodieren von gebrochenen
Werkzeugen notwendig

Reduzierung der Nebenzeiten:

Ein Werkzeug fiir:

o verschiedene Gewindedurchmesser bei gleicher Steigung
e Sackloch- und Durchgangshohrung

o Rechts- und Linksgewinde

o verschiedene Gewindetoleranzen (6G, 6H, ...)

max. zul Profiverzerrung AL [ =max.002mm

Werkzeugdurchmesser Dc
Flankenwinkel w
tanp=_C €
Steigung P
Kernlochdurchmesser D,
0,2xD, R
Profilhohe h

0,2xD,xh r
Abschatzung

Beim Regelgewinde gilt als Anhaltswert des Gewinde-
fréaserdurchmessers max. 2/3 vom Bohrungsdurchmesser.

Beispiel: M20 Innengewinde
20 mm x 0,66 = 13,2 mm (@14 mm Gewindefraser)

Beim Feingewinde muss der Faktor 0,75 als Anhaltswert
angenommen werden.

Beispiel: M20x1,5 Innengewinde
20mmx0,75=15mm (@15 mm Gewindefréser)
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Gewindeherstellung mit einem Werkzeug Vorteile Gleichlauffrésen
o Gewindefraser gleich im Schnitt
Linksgewinde e Schonung der Schneide gegen Ausbriiche und

Freiflachenverschleif

von oben nach unten im Gleichlauf  von unten nach oben im Gegenlauf ~ Vorteile Gegenlauffrésen
e beifiligranen Bauteilen

Rechtsgewinde o wenn Gewinde beim Gleichlauffrésen konisch wird
o bei kleinen Gewindefraser-Durchmessern

von oben nach unten im Gegenlauf  von unten nach oben im Gleichlauf
Wichtige Formeln

Axiale und radiale Zustellungen [Groe [Einheit_[Formel |

wahrend des Gewindefrasvorganges ‘ v x1000
Grundsitzlich sollte der Gewindefrasvorgang in einer Zustellung ~ Drehzahl: min’ n =T
gefertigt werden (Produktivitét). Bestimmte Parameter verlan-
gen aber einen Gewindefrésvorgang mit mehreren Durchlaufen.

. - . _ Dxmxn
Schnittgeschwindigkeit: m/min Yo = 000

Mehrere radiale Zustellungen bei:

e hoher Auskragung des Werkzeuges (radiale Abdrangung)
e konischem Gewinde Vorschubgeschwindigkeit: mm/min v, = fxZ
e diinnwandigen Bauteilen

e geharteten Werkstoffen

e schwer zerspanbaren Werkstoffen (Austenit, Inconel, Titan) Vorschub pro Zahn: mm , =7

Mehrere axiale Zustellungen bei: ' '
« langen Gewinden (Gewindetiefe hoher als Schneidkantenlinge) ~ Mittlere Spanungsdicke: mm h, = fxJaD
* zu groBem Schnittdruck

Hauptnutzungszeit min t =
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Gewindefrasen

Gewindefrasvorgédnge

Innengewinde

Positionieren Ein auf Einfahrr zum Gewindefrasen sfahrradius R
Gewindetiefe Gewindefrasen Positio ne

U] W] @] @] 9] [E

1P aP

/4P

ANMERKUNG: konisches Innengewinde wird wie oben gezeigt hergestellt, es wird nur die Bohrung konisch vorbearbeitet.

AuBengewinde

Positionieren Eintauchen auf Anfahren zum Gewindefrasen Wegfahren Riickzug auf
Gewindetiefe Gewindefrasen Positionierebene

Py,

SA8ARA

/5P

1P 5P

Richtige Werkzeugspannung Geeignete Spannmittel sind:

Da die Z&hne eines Gewindefrésers sehrfiligran und empfindlich e Schrumpfen

sind, ist bei der Gewindeherstellung unbedingt auf guten Rund- e Hydro-Dehnfutter

lauf des Gewindefrésers zu achten. ¢ Spannzangenfutter (Spannzangen mit besserem Rundlauf
(5um)verwenden)
Der Rundlauf sollte sich im Bereich von 3 - 8 um befinden, um
eine gute Standzeit zu erreichen.
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Beim Gewindefrasen ist darauf zu achten, mit welchem Bahn-
vorschub gerechnet wird. Wie beim Bohrzirkularfrésen wird
zwischen Konturbahn oder Mittelpunktsbahn unterschieden.

Dies héngt von der Maschine bzw. deren Steuerung ab. (EiRGEEEDY
f

Mittelpunktsbahn-
vorschungW

Gewindedurchmesser [mm]
d  Fraserdurchmesser [mm]
V;  Vorschubgeschwindigkeit[mm]
V., Mittelpunktsbahnvorschub bei Anfahrt [mm/min]
Mittelpunktsbahnvorschub [mm/min]

Mittelpunktsbahnberechnung V,

_ Vi(D-d)
WD

Mittelpunktsbahnberechnung beim EinfahrenV_:

_ViDd)

Vo™ D

Fehler __________________JUsache _____________|Abhife

b
:

o \lorschub zu hoch
o Stabilitat der Maschine

o Vorschub reduzieren
o Schnittgeschwindigkeit reduzieren

Werkzeugbruch x e Spanestau o Strategiednderung
@ o Einschliisse im Bauteil o Vorschub anpassen
o hoher Werkzeugverschleif o friiher Werkzeugwechsel
I | o Schnittgeschwindigkeit zu hoch o Schnittgeschwindigkeit anpassen
Vibrationen b :‘ o Vorschub zu gering o Vorschub erhthen
<( E )) o Stabilitét der Maschine o Schnittdaten anpassen
== ® Auskragung zu groB (Gewindetiefe) o Schnittgeschwindigkeit reduzieren
o Schnittgeschwindigkeit zu hoch/gering
. o Vorschub zu hoch/gering e Schnittwerte anpassen
ildisOaidie [g o Schmierung falsch gewahlt o Vorschub anpassen / neu berechnen

oder nicht vorhanden

S Schnittgeschwiqdigkeitzu i o Schnittgeschwindigkeit reduzieren
- Vorschub zu gering M
- h ~  Vorschub erhchen

FreiflachenverschleiB o Rundlauffehler .

> ) p  Rundlauf priifen

~ e Schmierung falsch gewahlt ) . .

> : o geeigneter Kiihlschmierstoff

< oder nicht vorhanden

~ e Vorschub zu hoch o Vorschub reduzieren
Schneidkantenbruch - Stabilitat der Maschine o Schnittdaten anpassen

-~ ® Spanestau o Kiihlung bzw. Werkzeugtyp priifen

konisches Gewinde

o Vorschub zu hoch

o Strategiefehler

o Stabilitét der Werkzeugspannung
o Werkzeug zu schwach

® /iigéersoll
Cutting Tools

o Vorschub reduzieren

o Strategie tberpriifen
 geeignetes Spannmittel

o stabilstes Werkzeug wahlen

65



Bohren

QUADGRILE
Anwendung;
e Mittlere bis groBe Bohrungsdurchmesser
o Fiir kurze Bohrtiefen bis 5xD 13 05 ~14,0
e Bei mittlerer Toleranzanforderung 14 05 ~150
o Relativ flacher Bohrungsgrund 15 0.5 ~16,0
e Hohes Zeitspanvolumen 16 05 ~17,0
e Einfache Anpassung des Schneidstoffes 7 0.5 ~18,0
o Aufbohranwendung 18 0,5 ~19,0
19 0,5 ~20,0
Durchmesserbereich: 20 0,5 ~21,0
QuadDrillPlus Wendeschneidplatten Vollbohrer: 21 025 ~215
o Durchmesserbereich 2xD: @ 13-50 mm 22 05 ~23,0
o Durchmesserbereich 2,5xD: @ 51-80 mm 23 05 ~24,0
o Durchmesserbereich 3xD: @ 12,5-60 mm 24 0.5 ~25,0
o Durchmesserbereich 3,5xD: @ 51-80 mm 25 05 ~26,0
o Durchmesserbereich 4xD: @ 13-50 mm 26 0,25 ~26,5
o Durchmesserbereich 5xD: @ 13-41 mm 27 025 ~275
28 0,5 ~29,0
QuadDrillPlus Senkfréser: 29 0,5 ~30,0
o Durchmesserbereich Weldon-Version: @ 10-48 mm 30 05 ~31,0
o Durchmesserbereich Einschraub-Version: @ 15-48 mm 3 025 ~31,5
32 0,25 ~32,5
QuadDrillPlus Bohr-Senkfriser: 33 025 ~33,5
e Durchmesserbereich Weldon-Version: @ 16-40 mm 34 05 ~35,0
35 0,5 ~36,0
36 05 ~370
37 0,5 ~38,0
38 0,5 ~39,0
39 0,5 ~40,0
40 0,25 ~40,5
41 0,25 ~41,5
42 0,5 ~43,0
43 0,5 ~44,0
44 0,5 ~45,0
45 05 ~46,0
46 0,5 ~47,0
47 05 ~48,0
48 0,25 ~48,5
49 0,25 ~49,5
50 0,25 ~50,5

Wiahlen Sie den Bohrer so kurz wie méglich, fiir beste Leistung
und hochste Produktivitat.
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Kassettenvollbohrer: Montage der Abstimmplatte:

e Richtige Abstimmplatte [4] ausmessen: 0,5 mm
Plattenstarke = 1 mm gr6Beren Durchmesser
Hinweis: Kleinstmdglicher Bohrdurchmesser wird ohne
Abstimmplatte erreicht!

o Abtimmplatte [4] richtig herum mit Klemmschraube [5] an
Umfangkassette [3] anschrauben. Lochbild beachten!
Achtung: Abstimmplatte darf nach Montage nicht iiber-

stehen!
Jeder Wendeschneidplatten-Kassettenvollbohrer deckt einen .
bestimmten Durchmesserbereich ab. Dieser kann durch das - S b
Hinzufiigen und Austauschen von Abstimmplatten [4] verandert 3 /
werden. 4 S b
. . . Lo ) s L
Diese Option ermdglicht es, dass mit einem Grundkdrper
[2] mehrere Durchmesser gebohrt werden kénnen. Durch
Verandern der Abstimmplattenstirke kann die Durchmesser-
genauigkeit noch verbessert werden. Montage der Kassetten:
o Kassettensitz und Kassetten [3] reinigen.
8 e Kassette [3]in den Kassettensitz legen und an die Anlage
driicken.

o Kassettenklemmschraube [8] durch Unterlegscheibe [7]
stecken, danach durch das Durchgangsloch der Kassette [3]

5 , in das Gewinde des Grundkdrpers [2] ansetzen.
o Kassettenklemmschraube [8] entsprechend anziehen.

[ﬂ[ﬂ

Zentrumskassetten 5  Klemmschraube
Abstimmplatte
2 Grundkdrper 6 Spannschraube
3 Umfangskassetten 7 Unterlegscheibe
4 Abstimmplatte 8  Klemmschraube Kassette

® /iigéersoll
Cutting Tools
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Bohren

QUAD T WIST

Der QuadTwist-Bohrer verwendet eine 4-schneidige Wende-
schneidplatte, die sowohl als Innen- und AuBenschneide einge-
setzt werden kann. Hierdurch ergibt sich eine effiziente Lagerhal-
tung und somit eine Kostenreduzierung.

Zudem ermdglicht das einzigartige Wendeplattendesign eine
optimale Spankontrolle und eine Schnittkraftreduzierung. Die
effizienten, verdrallten Spankammern und die verdrallte inne-
re KiihImittelzufuhr erméglichen nicht nur eine zuverldssige
Spanabfiihrung wahrend der Bearbeitung, sondem auch sehr
gute Bohrungsoberflachen.

Optimal angeordnete Wendeschneidplatten sorgen fiir sehr gute
Bearbeitungsergebnisse in Kohlenstoff- und legierten Stéhlen
wie auch in schwierig zu zerspanenden Materialien, inklusive
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt und Baustahl.

Die QuadTwist-Produktlinie deckt den Durchmesserbereich von
012,0 bis 80,0 mm in den Léngen 2xD, 3xD, 4xD und 5xD ab.

Zur Verfiigung stehen Werkzeuge:
e in 1 mm Abstufungen in den Léngen 2xD, 3xD und 5xD
in 0,5 mm Abstufungen von @12 bis @30 in der Linge 5xD

Anwendungsmerkmale:

Die Ingersoll QuadTwist-Bohrserie verwendet eine  wirtschaft-
liche, 4-schneidige Wendeschneidplatte, welche in der Qualitét
IN2505 bzw. IN2530 als Zentrums- wie auch als Umfangsschneide
verwendet werden kann.

Beschichtung Beschreibung

o Zihes Hartmetall
e Bei unterbrochenen Schnitten und bei

bRy Ausbriichen im Zentrum
o Fiir mittlere Schnittgeschwindigkeiten
o Erste Wahl fiir allgemeine Anwendungen
o Multi-Layer Beschichtung
SN o Fiir mittlere bis hohe Schnittgeschwin-
digkeiten
o Erhohte VerschleiBfestigkeit
IN2510 (PVD) e Optimale Bohrergebnisse bei der
Gusshearbeitung
o Hoch verschleiBfestes Feinstkornhart-
IN6505 (CVD) metall
(schwarze o fiir die Bearbeitung von Stahl
Flache) o Nur als AuBenschneide einsetzbar
o Fiirhohe Schnittgeschwindigkeiten
o Exzellente Zerspanung bei Aluminium-
bearbeitung
:I’:‘I;?trKnetaII) o Scharfe Schneidkante
o Reduzierte Schnittkréfte bei hohen
Schnittgeschwindigkeiten
68

Wendeschneidplatten:
e Wirtschaftliche, 4-schneidige Wendeschneidplatte
* Gleiche Wendeschneidplatte fiir Zentrums-
und Umfangsschneide

o (2]

(4] 0<

Spankammern:
® Verdrallte KiihImittelzufuhr mit groBer Spankammer
e Optimale Entspanung durch optimierte Spankammer

Hinweise:

e Die angegebenen Daten sind Richtwerte, die von Ihrem
Anwendungsfall abweichen kdnnen.

® Durch die Variation von Schnittgeschwindigkeit und Vorschub
wird die optimale Spanform erzeugt.

* Informationen zu den Anzahlen der Schneiden (Z ) kénnen
dem Katalog entnommen werden.

* Beim Bohreraustritt wird eine Scheibe hergestellt, die bei
drehenden Werkstiicken weggeschleudert werden kann.
Daher unbedingt Schutzvorkehrungen treffen!

* Es wird empfohlen, vorab die bendtigte Maschinenleistung zu
berechnen und mit der tatséchlich zur Verfiigung stehenden
Antriebsleistung der Maschine abzugleichen.

 Bei Bohrern mit L/D = 5 den unteren Vorschubwert verwenden,
ggf. beim Anbohren bis zu 50% des unteren Wertes gehen.

o Fiir ausreichende innere KiihImittelzufuhr ist zu sorgen, um
eine zuverlassige Entspanung zu gewahrleisten

Member W Group
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Exzenterhiilse

Exzenterhiilse zum Verkleinern
Nennbohrdurchmesser.

Die Hilse kann fir Bearbeitungszentren, Drehmaschinen
und sogar fir ungenau ausgerichtete Drehzentren verwendet
werden. Die Exzenterhiilsen sind in vier verschiedenen Standards
erhltlich: 20, 25, 32 und 40. Sie kénnen auf Frasmaschinen zur
VergroBerung des Nennbohrdurchmessers um max. +0,4 mm
und Reduzierung des Durchmessers um -0,2 mm eingesetzt
werden.BeiVerwendung auf Drehmaschinen kann eine maximale
VergroBerung um +0,2 mm erreicht werden.

Beachten Sie bei Verwendung auf einer Frasmaschine die Skala
JFRASEN" an der Kopfseite der Exzenterhiilse. Beachten Sie bei
Verwendung auf einer Drehmaschine die Skala ,DREHEN".

Bitte lesen Sie die Anweisungen sorgfaltig durch, bevor Sie die
Exzenterhiilsen von Ingersoll verwenden.

oder VergroBermn der

Einstellung

Stellen Sie bei der Ersteinstellung sicher, dass die Abflachung
an der Exzenterhiilse mit der Abflachung am Bohrschaft iiber-
einstimmt. (Beide Flachen miissen parallel zueinander sein)

\
N
N
\
N

N
\
N
N
N
.

Um die Drehung der Hiilse zu erleichtern, kann ein Metall-
stab oder ein Schraubenschliissel in das Loch am Flansch
der Exzenterhilse eingefiihrt werden. Losen Sie die Adapter
schraube, bevor Sie die Hiilse einstellen.

Verwendung auf Frasmaschinen

Bei einer Frasmaschine kann die Hiilse den Nenndurchmesser
des Bohrers dndern, indem die Achse des Bohrers aus der
Werkzeugspindel heraus verschoben wird.

D+0,4mm
90°
D
e D-0,2mm
-

@DO,Z
D-0,4

Um den Durchmesser zu vergroBern, drehen Sie die Hiilse im
Uhrzeigersinn und um den Durchmesser zu verringern, gegen
den Uhrzeigersinn.

Verwendung auf Drehmaschinen

Auf der Drehmaschine kann die Bohrerachse mittels Exzenterhiil-
se so ausgerichtet werden, dass sie mit der Spindelachse iiber-
einstimmt.

o +0.2

Ql\ .
X “/ .

Die Exzenterhiilse ermdglicht eine Ausrichtung der Achse des
Bohrers zur Spindelachse in einem Bereich von 0,2 mm (drehen
Sie die Hiilse gegen den Uhrzeigersinn, um sie anzuheben).
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Bohren

Mégliche Durchmesser durch radiale Verstellung der Bohrer
2xD/ 3xD / 4xD
max.rad.Verstellung

12 +0,4 12,8
13 +0,3 13,6
14 +0,5 15,0
15 +0,4 158
16 +0,3 16,6
17 +0,5 18,0
18 +0,4 18,8
19 +0,3 19,6
20 +0,5 21,0
21 +0,4 21,8
22 +0,3 22,6
23 +0,5 24,0
24 +0,5 25,0
25 +0,4 25,8
26 +0,3 26,6
27 +0,5 28,0
28 +0,5 29,0
29 +0,5 30,0
30 +0,5 31,0
32 +0,5 33,0
31 +0,3 31,6
33 +0,5 34,0
34 +0,5 35,0
35 +0,5 36,0
36 +0,4 36,8
37 +0,5 38,0
38 +0,5 39,0
39 +0,5 40,0
40 +0,5 41,0
Iy +0,5 42,0
42 +0,5 43,0
43 +0,5 44,0
44 +0,5 45,0
45 +0,5 46,0
46 +0,5 47,0
47 +0,5 48,0
48 +0,5 49,0
49 +0,5 50,0
50 +0,5 51,0

Sicherheitshinweis:

Beim Bohreraustritt aus dem Werkstiick fallt eine Scheibe ab. Bei
rotierenden Werkstiicken besteht dadurch Unfallgefahr!

Bitte entsprechende SicherheitsmaBnahmen treffen!

KiihImittel:

&

8

5XD

b

8

&

KiihImitteldurchfluss (I/min)

1 1 1 1
14 15 16 17

1 1 1 | 1 1 |
18 19 20 21 22 23 24 25 26
Bohrerdurchmesser (mm)

5

Wichtig:
Immer ausreichend KiihImittel Gber innere Kihlmittelzufuhr
verwenden. Mindestens 8 - 10 Bar.

Formeln

(Groge [Einheit [Formel |
. . ) _ vexfxDxke

Maschinen-Nennleistung: kW Pa = 1000X 60 xAxTT

Vorschubkraft: N f = 0,7x%xkac

Pa = Maschinenleistung in kW

ke = spezifische Schnittkraft in N/mm?
D= Durchmesserin mm
Ve=Schnittgeschwindigkeit in m/min
n=Maschinenwirkungsgrad 0,7 - 0,8
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Kassettenvollbohrer: Montage der Abstimmplatte:

e Richtige Abstimmplatte [4] ausmessen: 0,5 mm
Plattenstarke = 1 mm gr6Beren Durchmesser
Hinweis: Kleinstmdglicher Bohrdurchmesser wird ohne
Abstimmplatte erreicht!

o Abtimmplatte [4] richtig herum mit Klemmschraube [5] an
Umfangkassette [3] anschrauben. Lochbild beachten!
Achtung: Abstimmplatte darf nach Montage nicht iiber-

stehen!
Jeder Wendeschneidplatten-Kassettenvollbohrer deckt einen .
bestimmten Durchmesserbereich ab. Dieser kann durch das - S b
Hinzufiigen und Austauschen von Abstimmplatten [4] verandert 3 /
werden. 4 S b
. . . Lo ) s L
Diese Option ermdglicht es, dass mit einem Grundkdrper
[2] mehrere Durchmesser gebohrt werden kénnen. Durch
Verandern der Abstimmplattenstirke kann die Durchmesser-
genauigkeit noch verbessert werden. Montage der Kassetten:
o Kassettensitz und Kassetten [3] reinigen.
8 e Kassette [3]in den Kassettensitz legen und an die Anlage
driicken.

o Kassettenklemmschraube [8] durch Unterlegscheibe [7]
stecken, danach durch das Durchgangsloch der Kassette [3]

5 , in das Gewinde des Grundkdrpers [2] ansetzen.
o Kassettenklemmschraube [8] entsprechend anziehen.

[ﬂ[ﬂ

Zentrumskassetten 5  Klemmschraube
Abstimmplatte
2 Grundkdrper 6 Spannschraube
3 Umfangskassetten 7 Unterlegscheibe
4 Abstimmplatte 8  Klemmschraube Kassette

® /iigéersoll
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Bohren

GOLD T WIN \1odulares Bohrsystem

Produktiibersicht

Die modulare GoldTwin-Serie bietet hervorragende Ergebnisse und ausgezeichnete Bohrungsqualitét fiir Bearbeitungen ab 26 mm
Durchmesser. Zudem wird die Produktivitat geseigert, da das symmetrische Design die Werkzeugkosten senkt und gleichzeitig wird
der Anwendungsbereich der GoldTwin Serie erweitert.

Vorteile:
o Das einzigartige Design der Schneide verbessert die Selbstzentrierung und die Bohrungsgeradheit
o Wirtschaftliche, prézise, 4-schneidige Wiper-Wendeschneidplatte
o Hervorragende Oberfldchenqualitat durch Wendeschneidplatte mit Wiper-Schneide
o 2 effektive Schneiden fiir eine hohe Zerspanleistung
 Durchmesserbereich: @ 26 mm - 50 mm
o Verbesserte Bearbeitungsstabilitat durch spezielle Fiihrungsleisten
o Modulare Bohrkdrperwechsel ermdglichen 3xD-, 5xD- und 7xD-Bearbeitung (7xD bis @ 41 mm)

Technische Merkmale

Durch Kombination eines der Bohrungstiefe entsprechenden modularen Halters mit einem modularen Bohrkopf wird eine Hochvor-
schubbearbeitung bei guter Qualitét erreicht. Zudem werden die Werkzeugkosten gesenkt, da nur der modulare Kopf beim Wechseln
des Werkzeugs ausgetauscht werden muss.

Im Zentrum des modularen Bohrkopfaufsatzes befindet sich ein neuer, einzigartig gestalteter Bohrkopf TPCxxxxR01-C mit Selbst-
zentrierfahigkeit, um eine hohere Geradheit der Bohrung zu erzielen. Dariiber hinaus sorgen die duBeren Wendeschneidplatten mit
Wipergeometrie (SPGX-WG) und die speziellen Fiihrungsleisten fiir eine hervorragende Oberflachenqualitat.

selbstzentrierend gec;grf)elt effektives (symmetrisches)
selbstzentrierende
Geometrie .
Wlper area
|
Fuhru ngs-
4-schneidige leiste
Wendeschneidplatte
72 ® /iigérsoll
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Wechel des modularen Bohrkopfaufsatzes

1.

N

w

ol

Entfernen Sie beide duBeren
Wendeschneid-platten

und dann den mittleren
Bohrkopf. (Beim Spannenin
umgekehrter Reihenfolge
vorgehen)

Drehen Sie die

Schraube mit einem
Schraubenschliissel gegen
den Uhrzeigersinn, um
den modularen Kopf zu
entfernen.

Setzen Sie die Einstelllehre
auf die Unterseite des
abgetrennten modularen
Bohrkopfaufsatzes.

Drehen Sie die Schraube, bis sie biindig mit der Einstelllehre

ist.

Einstelllehre
Bohr-0 Bezeichnung
D26-D29 SG CD26-29-TP
D30-D35  SGCD30-35-TP
D36-D39 SG CD36-39-TP
D40-D43 SG CD40-43-TP
D44-D50 SG CD44-50-TP

. Entfernen Sie die Lehre vom

eingestellten modularen
Bohrkopfaufsatz und
befestigen Sie ihn am
Halter.

Ausbau des modularen Bohrkopfaufsatzes

Wenn der modulare Kopf aufgrund einer Beschédigung
des VHM-Bohrkopfes nicht geldst werden kann, fithren Sie
den Schraubenschliissel von unten in den Bohrhalter ein.
Drehen Sie ihn dann im Uhrzeigersinn, um den modularen
Bohrkopfaufsatz auszubauen.

Demontageschliissel und Griff sind im Lieferumfang des
modularen Bohrergrundhalters enthalten.

Beschadigter VHM-Bohrkopf

Schliisselgriff

Demontageschliissel
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Bohren

SPADE [TWIST

Produktiibersicht

Der SpadeTwist-Bohrer mit optimierter Schneidengeometrie und
dem einmaligen, sehr stabilen Klemmsystem bietet hdchste
Produktivitit bei hervorragender Leistung. Die einmalige
Klemmtechnologie erméglicht einen schnellen Wechsel des
Bohrkopfes ohne vorher die Klemmschraube entfernen zu
miissen. Somit kann die Werkzeugriistzeit wie auch die
Stillstandzeit der Maschine reduziert werden.

Die SpadeTwist Bohrerlinie st als Standardwerkzeug in
Langen-Durchmesserverhéltnissen von 3xD, 5xD und 8xD im
Durchmesserbereich 20,0 mm bis 41,0 mm in 0,5 mm Schritten
erhaltlich.

erhohte
Korperstabilitat
interne KiihImittelzufuhr

“~

leichte Entspanung

Bohrkopf

Durch die asymmetrisch ausgefiihrte Schnittstelle ist eine fehler-
freie Montage des Bohrkopfes gewahrleistet und somit wird die
Werkzeug- und Wechselgenauigkeit erhoht.

~

/

HA

GroBflachige Anlage  Standard-Drallwinkel

0 '
Asymmetrischer Verdrehsicher
Plattensitz

Produktmerkmale:

e Einzigartiges Schnellwechsel-Klemmsystem

o 2 effektive Schneidkanten fiir hochste Produktivitat

e Selbstzentrierende Geometrie

e Leichter Kopfwechsel direkt an der Maschine

e Asymetrischer Plattensitz fiir fehlerfreie Montage,
hohe Genauigkeit

e Hohere Stabilitat des einzigartigen Klemmsystems bedeutet
hohere Produktivitat

e Innere KithImittelzufuhr

* Durchmesserbereich:
@ 20,0 mm bis 41,0 mm in 0,5-mm-Schritten

e Lingen-Durchmesser-Bereich des Werkzeugkdrpers:
3xD, 5xD und 8xD

o Semi-Standard-Werkzeuge auf Anfrage

( w—)

Die Schraube muss nicht aus
dem Karper entfernt werden.

Zum Lésen die Klemmschraube
3- bis 5-mal gegen den
Uhrzeigersinn drehen

Empfehlung fiir KiihImitteldruck und Kithimittelvolumen

20

10

KiihImitteldruck (bar)

0
20 30 35 41

Bohrerdurchmesser D (mm)

(Liter/min)

KithImittelvolumen

DZO 35 41
Bohrerdurchmesser D (mm)

Member W Group
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SPADETWIST Abmessung Bohrkopf fiir ebenen Bohrungsgrund

o L weR R ] s
83 9,81 2,18 7,63 0,7 20

o
e, 30
a
o ®
3 8
PL LF
LPR
| Bezeichoung | D ___|

LPF2000R01 20
LPF2050R01 20,5 83
LPF2100R01 21 83
LPF2150R01 21,5 83
LPF2200R01 22 9
LPF2250R01 22,5 9
LPF2300R01 23 9
LPF2350R01 23,5 9
LPF2400R01 24 10
LPF2450R01 24,5 10
LPF2500R01 25 10
LPF2550R01 25,5 10
LPF2600R01 26 10,5
LPF2650R01 26,5 10,5
LPF2700R01 27 10,5
LPF2750R01 27,5 10,5
LPF2800R01 28 10,6
LPF2850R01 28,5 10,6
LPF2900R01 29 10,6
LPF2950R01 29,5 10,6
LPF3000R01 30 12,4
LPF3050R01 30,5 12,4
LPF3100R01 31 12,4
LPF3150R01 31,5 12,4
LPF3200R01 32 13,6
LPF3250R01 32,5 13,6
LPF3300R01 33 13,6
LPF3350R01 33,5 13,6
LPF3400R01 34 13,6
LPF3450R01 34,5 13,6
LPF3500R01 35 14,6
LPF3550R01 355 14,6
LPF3600R01 36 14,6
LPF3650R01 36,5 14,6
LPF3700R01 37 14,6
LPF3750R01 37,5 14,6
LPF3800R01 38 15,9
LPF3850R01 38,5 15,9
LPF3900R01 39 15,9
LPF3950R01 39,5 15,9
LPF4000R01 40 15,9
LPF4050R01 40,5 15,9
LPF4100R01 4 159

9,81

9,81

9,81

10,55
10,55
10,55
10,55
10,62
10,62
10,62
10,62
12,68
12,68
12,68
12,68
12,22
12,22
12,22
12,22
14,43
14,43
14,43
14,43
14,72
14,72
14,72
14,72
14,72
14,72
16,51
16,51
16,51
16,51
16,51
16,51
16,81
16,81
16,81
16,81
16,81
16,81
16,81
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2,18
2,18
2,18
2,38
2,38
2,38
2,38
2,52
2,52
2,52
2,52
2,84
2,84
2,84
2,84
2,72
2,72
2,72
2,72
28
28
2,8
28
3,13
313
3,13
313
3,13
3,13
3,31
3,31
3,31
3,31
3,31
3,31
3,49
3,49
3,49
3,49
3,49
349
3,49

7,63
7,63
7,63
8,17
8,17
8,17
8,17
8,1
8,1
8,1
8,1
9,84
9,84
9,84
9,84
9,5
9,5
9,5
9,5
11,63
11,63
11,63
11,63
11,59
11,59
11,59
11,59
11,59
11,59
132
13,2
13,2
132
13,2
13,2
13,32
13,32
13,32
13,32
13,32
13,32
13,32

0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7

20
21
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Bohren

Montage der Bohrkdpfe

1. Sitz saubern und élen.

O O
V4 AN

3.Schlissel in Nuten am
Bohrkopf setzen

2. Wechselkopf in Sitz
montieren

3. Bohrkopf durch drehen im
Uhrzeigersinn montieren

Max. Rundlauffehler
O

Max' 0.02mm

Rundlauf rotierend

Rundlauf stehend

Verschleissarten
Leistungsbegrenzung

P®W  _Px.1.25@

N

(1) neuer Bohrkopf
(2) verschlissener Bohrkopf

VerschleiBbegrenzung

\// 0.2-0.3

Oberfléchenverschlechterung

Ra

76

Vibrationen oder Larm
erhohen sich dramatisch

Durchmesserverénderung

@ > D nominal + 0.15mm

D nominal

@ <D nominal - 0.03mm

Bohrer Begrenzung

KithImittelempfehlung
Drehmaschinen

Member W Group

® IiigErsoll
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GOLD T WIST

Allgemeine Informationen

Die Ingersoll Gold-Twist Produktlinie ist die néchste Generation
des Wechselkopf-Bohrsystems. Die neue Ausfihrung ist eine
Standard-Produktlinie mit einem Durchmesserbereich von @
6,0 mm bis @ 25,9 mm in 0,7 mm Abstufungen und einem
verfiigharen Ldngen/Durchmesser (L/D)Verhéltnis von 1,5xD,
3xD, 5xD und 8xD. Das L/D-Verhaltnis von 12xD ist im
Durchmesserbereich von @ 8 mm bis @ 25,9 mm verfiigbar.
Dartiber hinaus ist der Durchmesserbereich von 4,0 mm bis 5,9
mm im L/D-Verhaltnis 3xD und 5xD erhaltlich.

Produktbeschreibung

Die prézisen Bohrkdrper haben eine verbesserte Schnittstelle
mit einem innovativen Klemmsystem, welches auch nach ei-
ner vielfachen Anzahl von Kopfwechseln eine zuverldssige
Klemmung gewahrleistet. Diese Bohrkdrper bieten zusétzlich
verdrallte KihImittelbohrungen, polierte Spankammern und
eine PVD-Beschichtung, die fiir eine leichte Entspanung steht
und eine verldngerte Korperstandzeit bietet. Jeder Korper kann
einen Durchmesserbereich zw. 0,5 mm - 1 mm, abhéngig vom
Durchmesser, abdecken.

Die VHM-Wechselkopfe werden in der Qualitit IN2505
angeboten, welche eine PVD-Beschichtung in exzellenter
Ausfiihrung, eine verbesserte VerschleiBfestigkeitundverlangerte
Standzeit in einer groBen Anzahl von Anwendungen bietet. Zur
Verfiigung stehen Schneidengeometrien fiir die allgemeine
Stahlbearbeitung (TPA), fiir die Gussbearbeitung (TKA) und fiir
die Bearbeitung von rostfreien Stahlen (TMA).

Anwendungsmerkmale

Die Ingersoll Gold-Twist Bohrlinie liefert hervorragende
Ergebnisse in  Anwendungen mit  hcéheren  Schnitt-
geschwindigkeiten und bietet ein einmaliges, stabiles und
schnell zu wechselndes Klemmsystem. Das Ergebnis ist ein
Produkt fiir Ihre Bohranwendung, welches Kosteneffizienz und
eine hohe Produktivitat verbindet.

Produktmerkmale:

e Die prazisen Bohrkdrper besitzen ein innovatives Klemm-
system, welches eine hervorragende Stabilitét besitzt und
eine zuverlassige Klemmung garantiert.

e Das System zeichnet sich durch einfache Handhabung aus.

o Die Bohrkdrper besitzen verdrallte KiihImittelbohrungen,
polierte Spankammern und eine PVD-Beschichtung, die eine
gute Entspanung garantiert sowie langere Kérperstandzeiten.

e Jeder Bohrkérper deckt einen Durchmesserbereich zwischen
0,5 mm bis 1,0 mm ab, abhéngig von seinem Durchmesser.

® Die VHM-Wechselkdpfe werden in 0,1 mm-Abstufungen in
P-, M- und K-Geometrien in der Qualitat IN2505 angeboten,
die eine PVD-Beschichtung in exzellenter Ausfiihrung ist. Sie
steht fiir hohe VerschleiBfestigkeit und léngere Standzeiten
bei vielen Anwendungen.

Technische Informationen:

polierte Spankammern

innovatives Schnellwechsel-System {Gr opfimle Spanabfuhr

QualitatIN2505 fiir lange Standzeiten

\ PVD-beschichteter Korper
fiir hohe Lebensdauer
verdrallte KithImittelbohrungen

Ein Bohrkérper deckt einen Durchmesserbereich zwischen
0,5-1mm ab, abhéngig von seinem Durchmesser

Vorteile:
e Hoch Produktiv
o Hochste Wirtschaftlichkeit
o Innovatives Bohrkopfklemmsystem
o Verdrallte und polierte Spankammemn
o \lerdrallte KiihImittelbohrungen
o Exzellente Entspanung

Hinweise und Tipps:

 Beim Bohraustritt wird eine Scheibe hergestellt, die bei
drehenden Werkstiicken weggeschleudert werden kann.
Bitte unbedingt Schutzvorkehrungen treffen!

o Bei Durchgangsbohrungen ist darauf zu achten, dass beim
Austritt des Bohrers der Bohrkopf gefiihrt wird

© Bei Bohrern mit L/D = 8 und 12 den unteren Vorschubwert
verwenden, ggf. beim Anbohren auf bis zu 50% des unteren
Wertes gehen

o Bei Bohrern mit L/D = 8 und 12 bei Bedarf eine
Pilotbohrung verwenden

Anwendungsbereich Bohrképfe:

Bohrkop

TPA_RO1 allgemeine Stahlbearbeitung

TMA_RO1 rostfreie Stahlbearbeitung
TKA_RO1 Gussbearbeitung

TPF_RO1 ebener Bohrungsgrund

TPC_RO1 selbstzentrierende Bohrgeometrie
TNA_RO1 Aluminiumbearbeitung

® iiigigisoll 7



Bohren

Abmessung Bohrkopf fiir ebenen Bohrungsgrund

30°

CH

140°

-___“__“

TPFO700R01 2,13 0,68 2,90 7
TPFO750R01 7,5 2,13 3,6 3,3 0,68 2,90 0,4 7
TPFOB00RO1 8,0 2,25 4,4 4,0 1,09 3,30 0,7 8
TPFO850R01 8,5 2,25 4,4 4,0 1,09 3,30 0,7 8
TPFO900R01 9.0 2,29 4,6 4,2 1,11 3,50 0,7 9
TPFO950R01 9,5 2,29 4,6 42 1.1 3,50 0,7 9
TPF1000R01 10,0 2,44 4,9 44 1,17 3,70 0,7 10
TPF1050R01 10,5 2,44 4,9 44 117 3,70 0,7 10
TPF1100R01 11,0 3,09 51 4,5 1,25 3,80 0,7 "
TPF1150R01 11,5 3,09 5,1 4,5 1725 3,80 0,7 il
TPF1200R01 12,0 2,95 54 4.8 1,26 4,10 0,7 12
TPF1250R01 12,5 2,95 54 48 1,26 4,10 0,7 12
TPF1300R01 13,0 3,04 5,7 5,1 1,30 4,40 0,7 13
TPF1350R01 13,5 3,04 57 51 1,30 4,40 0,7 13
TPF1400R01 14,0 3,30 6,1 5,5 1,31 4,80 0,7 14
TPF1450R01 14,5 3,30 6,1 55 1,31 4,80 0,7 14
TPF1500R01 15,0 3,54 6,6 59 1,35 523 0,7 15
TPF1550R01 15,5 3,54 6,6 59 1,35 523 0,7 15
TPF1600R01 16,0 3,74 7,0 6,3 1,39 5,60 0,7 16
TPF1650R01 16,5 3,74 7,0 6,3 1,39 5,60 0,7 16
TPF1700R01 17,0 3,75 73 6,6 1,40 5,90 0,7 17
TPF1750R01 17,5 3,75 73 6,6 1,40 5,90 0,7 17
TPF1800R01 18,0 3,85 7.6 6,9 1,42 6,18 0,7 18
TPF1850R01 18,5 3,85 7.6 6,9 1,42 6,18 0,7 18
TPF1900R01 19,0 3,86 79 72 1,44 6,50 0,7 19
TPF1950R01 19,5 3,86 7.9 72 1,44 6,50 0,7 19
TPF2000R01 20,0 6,76 9.3 82 1,71 7,50 0,7 20
TPF2050R01 20,5 6,76 9.3 8,2 1,71 7,50 0,7 20
TPF2100R01 21,0 6,98 9,7 8,6 1,79 7,90 0,7 21
TPF2150R01 21,5 6,98 9.7 8,6 1,79 7,90 0,7 21
TPF2200R01 22,0 7,42 10,0 8,9 1,81 8,20 0,7 22
TPF2250R01 22,5 742 10,0 8,9 1,81 8,20 0,7 22
TPF2300R01 23,0 7,60 10,4 9.3 1,83 8,60 0,7 23
TPF2350R01 23,5 7,60 10,4 9,3 1,83 8,60 0,7 23
TPF2400R01 24,0 8,13 10,9 9.7 1,86 9,00 0,7 24
TPF2450R01 24,5 8,13 10,9 9.7 1,86 9,00 0,7 24
TPF2500R01 25,0 8,16 11,3 10,1 1,89 9,40 0,7 25
TPF2550R01 25,5 8,16 1.3 10,1 1,89 9,40 0,7 25
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Kiihlmittelzufiihrung

Empfohlener KiihImitteldruck (bar) Empfohlenes KiihImittelvolumen (Liter/min)
A
15 . 30
= =
_§12 8xD / 12xD £
= [5%) 2 20
_glo 3xD =
= 1,5xD
2 8-k £
= S 10
=5 =
fen § [<53
S =
E s
i T T —> - .

7 12 16 20 25 7 16 20 25

12
Bohrerdurchmesser D (mm) Bohrerdurchmesser D (mm)

Empfohlene Vorgehensweise bei langen Bohrern wie 8xD und 12xD
1. Bei Verwendung langerer 2. Einfahren in die Pilot- 3. Innere KithImittelzufuhr 4. Kontinuierliches Bohren bei

Bohrer wie 8xD und 12xD bohrung bis 2 mm vor 2 bis 3 Sek. vor dem empfohlenen Schnittwerten

wird empfohlen eine Grund mit reduzierter Bohrvorgang einschalten,

Pilotbohrung von 0,5xD bis Schnittgeschwindigkeit benétigte Drehzahl und

1,5xD zu bohren Vorschub einstellen

® iiigigisoll 79



Bohren

EOLDTWH'ET Gewinde-Kernlochbohrer

Produktbeschreibung

Die Gewindekernlochbohrer mit integrierter Fasstufe sind eine
Ergdnzung unserer Ingersoll GoldTwist Produktlinie. Die Werk-
zeuge konnen zur Herstellung von 45° angefasten Durchgangs-
und Sacklochbohrungen sowie zur Herstellung von Bohrungen
mit einer 45° Senkung eingesetzt werden.

Die Werkzeuge zeichnen sich durch das bewahrte GoldTwist
Wechselkopfsystem und den austauschbaren Fas-Wende-
schneidplatten aus.

Die Gewindekernlochbohrer sind fiir die metrischen Gewinde-

groBen M8 bis M24 verwendbar.

Vorteile

Durch die Kombination des Kernlochbohrers und der Fasstufe Es entfallen zudem das Nachschleifen und die hoheren
konnen 2 Bearbeitungsschritte zusammengefasst werden und  Lagerhaltungskosten, die bei Verwendung von VHM-Bohrern
somit eine wirtschaftlichere Bearbeitung durchgefiihrt werden.  entstehen.

Anwendungsbereich
Bohren mit 45° Fase: Bohren mit 45° Senkung

Sacklochbohrung : Sacklochbohrung -
Durchgangsbohrung (: Durchgangshohrung :

80 ® iigigrsol



GOLD T WIST Wechselkopfbohrer 4 - 5,9 mm

Produktbeschreibung

Die  Wechselbohrkopfe ~der neuen  GoldTwist-Produkte,
die im Durchmesserbereich von 4 bis 5,9 mm in Abstufungen
von 0,1 mm erhaltlich sind, machen zusétzliche Riistzeiten
tiberfliissig und sind produktiver als die derzeit gangigen
Vollhartmetallbohrer.

Diese Eigenschaften machen die neue GoldTwist-Serie zur
innovativen Losung fiir die Bearbeitung von Bohrungen mit
kleinem Durchmesser.

Vorteile

o Wechselkopfhohrer fiir kleine Bohrdurchmesser

e 4-5,9 mm Bohrkopfdurchmesser in 0,1 mm Schritten
o Verfighar in 2 HaltergréBen: 3xD und 5xD

Montage des Bohrkopfes

Fiir einen einfachen Wechsel der kleinen GoldTwist-Artikel
ist der Bohrkopf schon im Spannschliissel montiert und eine
Bedienungsanleitung liegt bei.

o Hervorragende Bearbeitungsleistung und hohe Produktivitat
e Keine zusétzliche Ristzeiten und keine Nachjustierung des
Bohrkopfes erforderlich

<

Bohrkopf und
Spannschliissel

-

Bohrkopf im Spannschliissel priifen.
© J

AYE N

Sitz des Bohrkopfes mit Druckluft ausblasen. Wenn méglich etwas Ol in den Sitz geben.
o DAL, D
N N

Spannschliissel mit Bohrkopf in den Bohrkopfsitz
einsetzen und im Uhrzeigersinn festziehen.

9 J

® iigigrsol
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Bohren

WWMTWHET Modulare Bohrerlinie

Produktbeschreibung

Ingersoll bietet mit der modularen WinTwist-Serie, die die
Wechselbohrkdpfe der GoldTwist-Serie verwendet , ein neues
System mit geringer BaugroBe.

Die modulare WinTwist-Serie ist mit einer Vielzahl von TopON
Aufnahmen erhdltlich und erméglicht ein leichtes Einrichten.
Dies bietet die Flexibilitat, die fiir Mehrspindler und Langdreh-
maschinen erforderlich ist.

Die Einschraubanbindung der WinTwist Serie ist mit vielen Auf-
nahmen kompatibel, darunter HSK-Aufnahmen, C-Adapter,
ER-Spannzangen und Weldon-Schéfte.

Vorteile

o Vielseitiger Anwendungsbereich, da die WinTwist Einschraubbohrer flexibel in vielen Aufnahmen verwendet werden knnen
o Erhaltlich mit TopON Haltern fir seitliche Klemmung

o Kiirzere Werkzeugwechsel- und Riistzeiten durch modulare Ausfiihrung mit Wechselbohrképfen

o Durch kiirzere Werkzeugléngen bestens geeignet fiir Mehrspindler und Langdrehmaschinen

e Durch vorhandene GoldTwist-Bohrkdpfe passend fiir alle Bearbeitungen und Materialien

e Mit innerer KiihImittelzufuhr

UBERSICHT DER AUFNAHMEN
(Gewindetyp: M12)

BT-ODP

HSK-ODP

c-obp

ER-ODP-M (Spannzange)

S M-CT-L (Hartmetall)

S M-L-C (Stahl)

82 ® /rigersoll
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WHW?MVU‘E"TWechselkoproIIbohrer

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

Anbindung.

Um die Produktivitit der modularen WinTwist-Serie mit Wechselbohrkopfen zu steigern,
wurden sie mit einer ChipSurfer-Anbindung ausgestattet - fiir leichtere Klemmung und kiirzere

Rustzeiten.

Technische Merkmale & Vorteile

* Modulare Wechselkopfbohrer fiir GoldTwist Bohrkdpfe

* Modularer Aufbau mit Wechselbohrkdofen fiir kiirzere Werkzeugwechsel- und Riistzeiten

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

e Erhéltlich mit innerer KiihImittelzufuhr

/ ebene Kontaktflache fiir prazisen Planlauf

. abgeschrage Kontaktflache zur Selbstzentrierung und fiir prazisen Rundlauf

I Schnelle und stabile Schraubverbindung

Passende Aufnahmen mit ChipSurfer-Anbindung

Aufnahmen Aufnahmen konisch HM-Verlangerung ChipSurfer Adapter fiir ER..SA_Spannzangen
zylindrisch Stahl, Stahl, Hartmetall, IN Anschluss HSKA63, metrische Gewinde zylindrisch/konisch
Hartmetall, Schwermetall DIN69871-A40,
Schwermetall PSK- Aufnahme
l
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Bohren

Empfohlene Vorgehensweise Bohren auf dem BAZ oder Drehzentrum bis 400mm Bohrtiefe

Bei Bohrtiefen > 400mm bis 800mm zuerst mit einem 400mm Bohrer nach empfohlener Vorgehensweise Punkt 1.) bis 4.) Bohren,
danach mit dem Bohrer fiir bis zu 800mm Bohrtiefe nach empfohlener Vorgehensweise ab Punkt 2.) Bohren.

Bohrtiefe

1. Pilotbohrung 1xD mit 2.Einfahren in die Pilot- 3. Innere KiihImittelzufuhr 4. Kontinuierliches Bohren bei
GoldTwist Bohrer herstellen bohrung bis ca.2 mm 2 bis 3 Sek. vor dem empfohlenen Schnittwerten
vor Grund mit niedrigem Bohrvorgang einschalten,
Vorschub und niedriger bendtigte Drehzahl und
Drehzahl (n=50 U/min) Vorschub einstellen

2 ® iigigrsol



Reibahlen

QWIIKEREAM
Anschnittgeometrie-/Parametererkennung

Anschnitt-
kennung/ a[mm] b [mm]
Paramete

0,5 - -

A 45°

B 25° 1,07 -

C 45° 0,5 8° 0,75
D 30° 0,5 4 1,85
E 45° 0,2 -

F 90° o

G 75° 0,15

X Sonderausfiihrung (ohne Bezeichnung)

Bei der Auswahl einer Reibahle ist es wichtig eine Anschnittgeometrie zu wahlen, die die Reibzugabe beriicksichtigt.

Zusatzsorten (auf Anfrage):
* IN60C: Cermet bestiickt zum Reiben in folgenden Werkstoffen empfohlen:
unlegierter Stahl, niedriglegierter Stahl, Automatenstahl sowie Gusseisen mit Kugelgraphit
* IN91D (PKD): Zum Hochgeschwindigkeitsreiben von Aluminium (Sonderanwendungen) empfohlen
* IN3305 (DLC-Beschichtung): Zum Reiben in folgenden Werkstoffen empfohlen:
Aluminiumguss und -knetlegierungen, Messing, Bronzen sowie anderen Nichteisenwerkstoffe

ODR [ocho [ 11,5135 13516 J1632 |

ReiPen Material
stahlund 415 020 0,10-030 0,10-030 mm/0
Gusseisen
Aluminium
und 0,15-0,25 0,20-0,30 0,20-040 mm/@
| "
. ODP A - Reibzugabe Messing
Vollbohrung A =0DR-0DP

Ausfithrung Max. BohrungsgroRe

Grundausfiihrung y

Durchmesserbereich: ~ @11,5 bis @32,0 mm

Verfiigbare Durchmesser: volle MillimetergréBe

Genauigkeit: Bohrungstoleranz H7 -* i U

Werkstoffsorten: INO5S und IN2005

Verfiighare Grundhalter: - 3xD, 5xD und 8xD IT

Grundhaltermaterial: ~ Stahl ~2/3 IT

Sonderausfihrung

Durchmesserbereich: @11,5 bis @32,0 mm

DurchmessergroBe: auf Anfrage y

Genauigkeit: 1SO IT6 und héher Min. BohrungsgroRe

Werkstoffsorten: INO5S, IN2005, IN91D

IN3305 und IN60D 3 Aufithrung des Reibahlendurchmessers
Verfiigbare Grundhalter: ~auf Anfrage
Grundhaltermaterial: ~ Stahl, Hartmetall, Schwermetall Ausfithrung des Kopfdurchmessers & Fertigungskonzepts
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Reibahlen

Technische Vorteile:
 Hohe Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe KEINE RUSTZEITEN
(fiir gesteigerte Produktivitat)
 Hohe Rundlaufgenauigkeit (Rundlauffehler max. 3 um)
* Keine Riistzeiten
o Ein einziger Schaft kann fiir eine Vielzahl von Durchmessem
sowie mit verschiedenen Arten von Schneiden und Werk-
stoffsorten verwendet werden
e Hohe Wiederholgenauigkeit (max. 3 um)
o Widerstandsfahig durch die Kombination aus Vollhartmetall-
kopf und flexiblem Stahlschaft
o kein Risiko des Verlusts con Spannelemente, die evtl.
wahrend der Indexierung herausfallen kénnten Grund-  Bajonett:  Reib-  Spann-
; . L halter schraube  kopf schliissel
o Fiir nahezu Trockenbearbeitung (Minimalmengen-
schmierung) geeignet
o Die innere KithImittelzufuhr wird optimal auf die Schneiden
gerichtet, wodurch eine duBerst effiziente Schmierung des
Kopfes sowie eine sehr lange Standzeit des Werkzeugs
gewahrleistet wird

Inbetribnahme

1. Aufnahmebohrung des Grundhalters reinigen (Abb. 1).

2. Kegel des neuen Reibkopfs reinigen.

3. Spannschraube in den Grundhalter einsetzen und 2-3 Umdrehungen im Uhrzeigersinn drehen
(Abb. 2).

4. Reibkopf auf die Schraube aufsetzen. Achtung! XT8 und XT9 kénnen nur in einer Lage auf die
Schraube montiert werden (Kopf drehen bis die korrekte Lage erreicht ist) (Abb. 3).

5. Kopf manuell drehen bis er fest in der Aufnahmebohrung sitzt.

6. Spannschliissel mit einer Hand festhalten und Kopf bis zum Anschlag festziehen. Zum
Aufbringen des erforderlichen Drehmoments hat jede BN-GroBe einen eigenen Spannschliissel
(Abb. 4) (Der Grundhalter soll in einem Adapter gespannt werden).

7. Sicherstellen, dass die Anlagefléchen des Halters und des Reibkopfes voll anliegen! (Abb. 5).

Achtung:

Zerspanwerkzeuge kénnen wéhrend der Montage abbrechen. Um Verletzungen zu vermeiden,
ist eine personliche Schutzausriistung, wie zum Beispiel Schutzhandschuhe, Schutzmaske und
Schutzbrille dabei zu tragen.

Kopfwechsel

1. Reibkopf durch Drehen mit dem Spannschliissel gegen den Uhrzeigersinn ldsen, bis sich der Kopf frei dreht. Reibkopf vom
Werkzeug demontieren. Die Spannschraube soll im Inneren bleiben! Aufnahmebohrung des Grundhalters reinigen (Abb. 1)

2. Kegel des neuen Reibkopfs reinigen.

3. Reibkopf auf die Schraube aufsetzen. Achtung! XT8 und XT9 knnen nur in einer Lage auf die Schraube montiert werden (Kopf
drehen bis die korrekte Lage erreicht ist) (Abb. 3).

4. Reibkopf mit der Hand im Uhrzeigersinn drehen. Zu Beginn dreht der Kopf ohne Schraube, soll aber nach einer 1/6-Umdrehung
in das Gewinde eingreifen.

5. Weiterdrehen bis der Kopf fest in der Aufnahmebohrung sitzt. Sollte die Schraube mit dem Reibkopf von Anfang an mitdrehen,
Reibkopf entfernen und Schraube um eine weitere Umdrehung aufdrehen.

6. Spannschliissel mit einer Hand festhalten und Kopf bis zum Anschlag festziehen. Zum Aufbringen des erforderlichen
Drehmoments hat jede XT-GroBe einen eigenen Spannschliissel (Abb. 4). (Der Grundhalter soll in einem Adapter gespannt sein).

7. Sicherstellen, dass die Anlagefléchen des Halters und des Reibkopfes voll anliegen! (Abb. 5).
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Anwendungen

Durchgangshohrung
Drallrichtung links

Die Linksdrallung ist speziell
fir das Durchgangsreiben
konstruiert. Durch diese Bauart
werden die Spéne sofort nach
der Entstehung nach vorne
geschoben.

Sackbohrung
(Grundbohrung)
Geradegenutet

Der Kihlmittelfluss hilft bei
der Spanabfuhr. Er leitet die
gerade  gebildeten  Spéne
nach hinten. Die Spane laufen
durch die geraden Nuten und

werden aus der Bohrung raus-
geworfen, ohne die Reibahle
und Oberfléche der Bohrung
zu beschédigen.

Kopfe mit geraden Nuten
werden auch zum Reiben von
Durchgangsbohrungen  bei
kurzspanenden  Werkstoffen
(Gusseisen) eingesetzt.

Fehlerbehebung

Febler_______________Jusace _______________Jeehebung____|

Bohrung ist zu groB

% © Reibahle oder Vorbohrung nicht zentriert
:/ @ Reibahle zu groB

® Kihl-/Schmierfehler

® Pendelhalter einsetzen oder Vorbohrung
korrigieren

® GroBe der Reibahle priifen, ggf. korrigieren

© Schmiermittel wechseln und KiihImitteldruck

erhohen
Bohrung ist zu klein
7 © Reibahle ist verschlissen ® Reibahle austauschen
/ ® Reibzugabe zu gering ® Reibzugabe erhohen
/ ® Kihl-/Schmierfehler ® Schmiermittel wechseln und KiihImitteldruck
7 erhohen
| doon, |

Kegelige Bohrung (unten breiter)

© Mitte derVorbohrung und der Reibahle falsch - ® Neuausrichten oder Pendelhalter einsetzen
ausgerichtet

Kegelige Bohrung (breiter am Eingang) © Mitte der Vorbohrung und der Reibahle falsch

ausgerichtet

® Neuausrichten oder Pendelhalter einsetze

® Material zwischen der Reibahle und der - ey et e

Bohrung im oberen Teil der Bohrung
eingeklemmt

©® Reibahle ist verschlissen

® Mitte derVorbohrung und der Reibahle
falsch ausgerichtet

® Probleme bei der Spanabfuhr

©® Falsche Bearbeitungsparameter

® Gratbildung

® Werkzeug austauschen

® Neuausrichten oder Pendelhalter einsetzen

@ KiihImitteldruck erhohen

® Bearbeitungsparameter dndern

©® Bearbeitungsparameter andern bzw
Kihlmittelzufuhr erhhen
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Reibahlen

QWRKEREAM® Wechselkopfreibahlen 8-12 mm
QwikReam® - die duBerst produktive Wechselkopfreibahlenserie fiir @8-12 mm Bohrungen.

Da die Industrie Reibwerkzeuge mit groBerem Durchmesserbereich fordert und sich unsere QwikReam Reibahlen mit
austauschbarem Reibkopf duBerst erfolgreich im Markt bewahrt haben, stellt Ingersoll nun die neue QwikReam® Serie vor.

Die neue Serie von Wechselkopfreibahlen ist fiir die Bearbeitung kleiner Durchmesser von 8 bis 12 mm ausgelegt.

Kiirzeste Riist- und Stillstandzeiten als wesentliche Vorteile der
QwikReam® Reibahlen sind auch der bedienerfreundlichen,
charakteristischen Klemmung mittels Schliissel geschuldet.

Die Serie besteht aus Grundhaltern in den Léngen 3xD und 5xD
sowie Reibkgpfen fiir Bohrungen mit Toleranzen H7 im Bereich
8-12mm.

Reibkdpfe in mittleren GréBen kannen auf Kundenwunsch

geliefert werden. @

Technische Merkmale & Vorteile

* Bedienerfreundliches, effektives Spannsystem - keine Riistzeiten und minimale Maschinenstillstandszeiten

* Hohere Schneidkantenzahl (z = 6) fir hohere Produktivitét im Vergleich zu Vollreibahlen

* Gerade und helixférmige Reibkdpfe passend fir unterschiedliche Bohrungstypen (XSA: Sackloch, XLB: Durchgangsbohrung)
* Hervorragende Bohrungsgenauigkeit und erstklassige Oberflachenqualitdt (H7-Toleranz mdglich)

e Direkte KiihImittelzufuhr zu jeder Schneide
* GroBenbereich: @8-12 mm Reibkdpfe (in 1 mm Schritten), 3xD und 5xD Grundhalter

88 ® /iigéersoll

Cutting Tools



Serien der Wechselkopfreibahlen

=%
AWK EAN -0 REA
08-12 mm 011,5-32 mm
st-u.R71 XLB....R71 XSA""R71 XLB....R71
fiir Sacklochbohrungen | fiir Durchgangsbohrungen | fiir Sacklochbohrungen | fiir Durchgangsbohrungen

2 Reibkopfausfiihrungen und Kiihimittelzufuhr

* Fiir Sacklochbohrungen (XSA) o Fiir Durchgangshohrungen (XLB)

XSA:
Sacklochbohrung

gerade genutet

® /iigéersoll
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XLB:
Durchgangsbohrungen

helixformig genutet
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Reibahlen

QWRKEREAM® Wechselkopfreibahlen 8-12 mm

Einzelteile

Montage des Reibkopfes

Montage des Reibkopfes

Grundhalter

Reibkopf

Klemmschliissel mit Griff

60"\

1.) Sitz des Reibkopfes vor Montage ~ 2.) Setzen Sie den Reibkopf auf den  3.) Zugehdrigen Klemmschliissel
reinigen. Grundhalter. im Uhrzeigersinn drehen, um

den Reibkopf festzuziehen.

Priifung des Reibahlendurchmessers Empfohlemes ReibaufmaB

L

Punkt

An der AuBenkante messen, die mit einem
Punkt gekennzeichnet ist & und an der
gegeniiberliegenden AuBenkante

90

[

—

AufmaB
Material Durchmesser
<010 910-12
Stahl & Guss 0,07-0,10 0,07-0,15

Aluminium & Messing 0,07-0,10 0,10-0,15
* Basierend auf Durchmesser

Beispiel:
bei ©9,85-9,93 mm Reibbearbeitung in Guss wird
eine Vorbohrung empfohlen fiir @10H7.

® Iigérsoll
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Montage des Reibkopfes
Achtung:

Um einen reibungslosen KiihImittelfluss zu erzielen, muss der Markierungspunkt an der Schneide des Reibkopfes wie

folgt ausgerichtet werden.

|
o

Q________________

Die KiihImittelbohrungen
sind leicht sichtbar zwis-
chen den Schneiden

|
Markierungspunkte an Reibkopf und Halter
miissen genau bereinander liegen

reibungsloser
KihImittelfluss

falsch

|
>

g

Fm==———————

O

'
'
'
'
'
’)
'
I

Markierungspunkte an Reibkopf
und Halter sind nicht zueinander

ausgerichtet

Die KiihImittelbohrun-
gen sind durch die
Schneiden verdeckt

gestorter
KihImittelfluss

® iigigrsol
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Tieflochbohrer

bEeerPFRI©

Produktiibersicht
Der DeepTrio Tieflochbohrer ist im Durchmesserbereich @ 10 mm bis @ 32 mm in den Langen 10xD, 15xD und 25xD erhltlich.

Die Wendeschneidplatte hat bis zu 3 Schneidkanten, mit einer Spanbrecher- und Wipergeometrie. Sie werden in der bewahrten ver-
schleiBfesten Qualitét IN2005 ausgefiihrt. Die Werkzeuge werden iiber austauschbare Fiihrungsleisten optimal gefiihrt und besitzen
innere KiihImittelzufuhr.

Span- é
brecher

Werkzeugkdrper

\Wiper

Wendeschneidplatte

° (o0 _[x [xce [P Jwsp _JEOD X _[X¢ _JPL__WSP |
X 12 154° 135° 1.8 LPHT060204R 195 154° 137° 3 TPHT090305R
12,5  154°  135° 1.8 LPHT060204R 20 582 [P 13 TPHT090305R
13 154°  135° 1,8 LPHT060204R 21 154° 139 3.2 TPHT100305R
135 154°  135° 18 LPHT060204R 22 154°  140° 34 TPHT110405R
14 154° 137° 2 TPHT070304R 23 154°  140° 34 TPHT110405R
145  154°  137° 2 TPHT070304R 24 154°  140° 34 TPHT110405R
15 154° 137° 2 TPHT070304R 25 154°  140° 34 TPHT110405R
16 155°  140° 2.2 TPHT080305R 26 154°  140° 34 TPHT110405R
165  155°  140° 2,2 TPHT080305R 27 154°  141° 36 TPHT120405R
17 154° 138° 2.2 TPHT080305R 28 154°  141° 3,6 TPHT120405R
17,5  154°  138° 2.2 TPHT080305R 29 154°  141° 46 TPHT130408R
18 154°  138° 22 TPHT080305R 30 154°  141° 456 TPHT130408R
18,5 154 137° 3 TPHT090305R 31 154° 141° 46 TPHT130408R
19 154° 137° 3 TPHT090305R 32 154° 141° 46 TPHT130408R

” ® iigigzsoll



bEeePFRI®

Produktiibersicht
Der neue Abstimmplattensatz fiir DeepTrio Tiefbohrer von Ingersoll erméglicht eine schnelle und einfache Anpassung des
Bohrerdurchmessers und verringert den Lagerbestand an Sonderprodukten.

Mit diesem Abstimmplattensatz kann der Durchmesserbereich von 10 - 28 mm der GT DeepTrio Tieflochbohrer um 0,01 - 0,Tmm
exakt eingestellt werden. Die Abstimmplatten werden unter den Fiihrungsleisten der GT DeepTrio Tieflochbohrer montiert.

Merkmale & Vorteile
* Die Abstimmplatten kdnnen bei der Durchmessereinstellung der GT DeepTrio Tieflochbohrer verwendet werden
(Durchmesserbereich 10 - 28 mm).

o Einfache und schnelle Durchmessereinstellung in Abstufungen von 0,01- 0,1 mm
e 2 Sets von Abstimmplatten reichen aus, um den méglichen Einstellbereich abzudecken.

o Prézise Bohrdurchmesserbearbeitung ist maglich, dhnlich wie bei der Verwendung von HSS Tieflochbohrern oder geldteten
Tieflochbohrer.

D&EPFRI© Abstimmplatten

Auf den Abstimmplatten befinden sich Nummern: 1-5.

Diese Nummem bezeichnen die Starke der Abstimmplatten z.B.:
1=0,01 mm, 2=0,02mm, 3=0,03mm
4=0,04 mm, 5=0,05mm

o | (@0

+H<§ ‘ S

SHIMSET—GP04 ‘
SHIMSET-GP05 SHIMSET-GP06

o I

6783757 SHIMSET-GP04 0,01-0,05 PAD- GP04
6783010 SHIMSET-GP05 5 18 0,01-0,05 PAD-GP05
6783011 SHIMSET-GP06 6 20 0,01-0,05 PAD-GP06

Jedes Abstimmplattenset besteht aus 5 Abstimmplatten in unterschiedlicher Starke: 0,01/ 0,02 / 0,03 / 0,04 / 0,05 mm
Die Abstimmplatten werden nur als Set verkauft und sind nicht einzeln erhaltlich.
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Tieflochbohrer

D&EPFRI© Abstimmplatten

Montageanleitung

Schritt 1

Messen Sie den Durchmesser zwischen der Fiihrungsleiste und
der Wendeschneidplatte mit einer Mikrometer oder einem
Messschieber. Sie kénnen auch den Durchmesser der Bohrung
nach der eigentlichen Bearbeitung messen.

Schritt 2

In der nachfolgenden Kombinationstabelle sind die
Kombinationsmdglichkeiten aufgezeigt, um die erforderlichen
Durchmesser zu erhalten.

Der tatsachliche Bohrdurchmesser ist in der Regel
geringfiigig (20-30 pm) groBer als der in Schritt 1 gemessene

Bohrerdurchmesser.

Schritt 3

Entfernen Sie die Fiihrungsleisten um die Abstimmplatten zu

montieren.

94 ® /iigéersoll
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D&&EPFRI© Abstimmplatten

Montageanleitung

Schritt 4
Legen Sie die Abstimmplatten unter die Fihrungsleiste und
befestigen Sie diese am Bohrhalter.

Abstimmplatten unter

0,02 mm Fiihrungsleiste platzieren

0,01 mm

2 Abstimmplatten =
0,03 mm Dicke

Schritt 5

Bitte nun den korrekten Bohrerdurchmesser priifen.

Tatsachlicher Bohrungsdurchmesser: 16,03 - 16,04 mm

Schritt 6
Nach der Bohrbearbeitung bitte priifen, ob der gewiinschte

Bohrungsdurchmesser erzielt wurde.

® /iigéersoll
Cutting Tools
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Tieflochbohrer

bEEPFTRI© Kombinationsmdglichkeiten der Abstimmplatten

Durchmessereinstellung Abstimmplatte(n) fiir Abstimmplatte(n) fiir Anzahl der bendtigten
(mm) Mess-Fithrungsleiste 2. Fithrungsleiste Abstimmplattensets
- 1

+0,01 0,01

+0,02 0,02 0,01 1
+0,03 0,03 0,01+0,02 1
+0,04 0,04 0,01+0,03 1
+0,05 0,05 0,02 +0,03 1
+0,06 0,01 +0,05 0,02 + 0,04 1
+0,07 0,02 +0,05 0,03 +0,04 1
+0,08 0,03 +0,05 0,04 +0,04 2
+0,09 0,04 + 0,05 0,04 + 0,05 2
+0,10 0,05+0,05 0,04 + 0,04 +0,02 2

Mess-Fiihrungsleiste <———

2. Filhrungsleiste <

9 ® iigigrsol



Tieflochbohrer Fiihrungsleisten

DEEPTRIO

Neue Fiihrungsleisten mit doppelter Fase

Die DeepTrio Fiihrungsleisten von Ingersoll wurden umgestellt auf Ausfihrungen mit doppelter Fase

Durch die neue Ausfiihrung der Fiihrungsleisten mit doppelter Fase werden plotzlich auftretende Beschadigungen minimiert
und eine stabilere Bearbeitung ermdglicht.

Die Fiihrungsleisten mit Doppelfasen werden in der Qualitat IN2005 fiir hervorragende VerschleiBfestigkeit oder in der Qualitat
IN2030 fiir hervorragende Zahigkeit angeboten.

Auch einige Schrauben werden durch neue ersetzt.

Merkmale der Fiihrungsleisten

o Fiihrungsleiste mit doppelter Fase
- Zuverlassigere Fiihrung
- Schutz vor Beschadigung der Fiihrungsleiste

Q neu Q bisher
(doppelte Fase) (eine Fase)

Fiihrungsleiste mit doppelter Fase PAD-DC

INSL J
PAD-GP04-16-055-DC 4 TS 200431/HG-P [} [}
PAD-GP05-18-060-DC 5 2.5 18 6.0 SM22-046-00 [} °
PAD-GP05-18-075-DC 5 2.5 18 7.5 SM22-046-00 ° [}
PAD-GP06-20-085-DC 6 3.0 20 8.5 SM22-046-00 ° °
PAD-GP06-20-100-DC 6 3.0 20 10.0 SM22-046-00 [ )
PAD-GP06-20-120-DC 6 3.0 20 12.0 SM22-046-00 [ ) °
PAD-GP07-20-120-DC 7 35 20 12.0 CSTB3S ° °
®:Standardartikel
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Tieflochbohrer

@éé@?ﬁﬂ@ Tieflochbohren bis 25 x D

Vorgehensweise beim Bohren auf Bearbeitungs- und Drehzentren

Um mit den DeepTrio Tieflochbohrer von Ingersoll die maximale Werkzeugleistung zu erziehlen, gehen Sie wie im Folgenden
beschrieben vor.

1. Pilotbohrung bohren

Bohrungstoleranz: + 0,01 mm/+0,05 mm
Bohrungstiefe: H =25 mm

Hinweis: H= 45 mm bei Verwendung von GTADP-Bohrern
("cross-hole type")

GoldTwist oder SpadeTwist Bohrer fiir die Pilotbohrung
verwenden

2.Bohrer langsam in die Pilotbohrung einfahren (H = 5 mm)

3. KiihImittel einschalten

Drehzahl: n = 50 - 100 /min

Vorschub: vf = 100 - 300 mm/min

Hinweis: Werkzeug nicht mit hoher Drehzahl laufen lassen, bevor
die Pilotbohrung fiihrt!

4. Bohrer bei Tiefe H = 20 mm stoppem

Hinweis: Bei H = 40 mm stoppen, wenn GTADP Version zum
Einsatz kommt.

5. Nenndrehzahl starten

6.Vorschub starten

[ Am Anfang H = 20 - 30 mm (H = 40 - 50 mm bei GTADP-Bohrern)
80% des programmierten Vorschubs verwenden

Bei Bohrtiefe > 30 mm (> 50 mm bei GTADP-Bohrer) auf 100 %
H des Vorschubs gehen.

7 Bei Durchgangshohrung

Kontinuierliches Bohren, bis der Bohrerkopf 5 mm aus dem
Werkstiick herausschaut

Hinweis: Bei langspanenden Materialien wir z.B. Baustahl, den
Vorschub reduzieren.

8. Drehzahl reduzieren (n = 50 /min) und KiihImittel abschalten
9. Bohrer herausfahren und Bearbeitung beenden.

98 ® /iigéersoll
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DEEPTFTRIO® rigfiochbohren iiber 25 x D

Vorgehensweise beim Bohren auf Bearbeitungszentren und horizontalen Bohrwerken

Bei der Verwendung eines (iberlangen DeepTrio Tieflochbohrers (ldnger als 25 xD) auf konventionellen Bearbeitungszentren
oder horizontalen Bohrwerken ohne Bohrer Support oder Fiihrungsbuchse um das Werkzeug entlang seiner gesammten Linge
abzustiitzen, befolgen Sie die nachfolgend beschriebene Vorgehensweise, um zu verhindern, dass der Bohrer wéhrend der

Bearbeitung "auspeitscht".

‘Ss
-

1. Pilothohrung bohren

Bohrungstoleranz: + 0,01 mm/ +0,05 mm
Bohrungstiefe: H = 25 mm

GoldTwist oder SpadeTwist Bohrer fiir die Pilotbohrung
verwenden

2.Verwenden Sie zuerst einen Bohrer bis 25 x D um so tief wie
mdglich zu bohren
HINwEIS: vorgehen wie bei "Tieflochbohren bis 25 x D" beschrieben

3. Starten Sie mit niedriger Drehzahl (n = 50 - 100 /min) und
niedrigem Vorschub (vf = 100 - 300 mm/min) um in die
25 x D-Bohrung einzufahen.

4.\Wenn das Werkzeug eingefahren ist, erhhen Sie die Drehzahl
und den Vorschub auf die errechneten Werte.

7 Auf die bendtigte Tiefe bohren.
8. Drehzahl reduzieren (n = 50 /min) und KiihImittel abschalten
9. Bohrer herausfahren und Bearbeitung beenden.

WICHTIGER HINWEIS
Uberspringen Sie auf keinen Fall Punkt 2!

Sollten Sie diesen Punkt tiberspringen, kann dies bei dem Werkzeug dazu fithren, das es wahrend der Bearbeitung zum auslenken
kommt und als Folge daraus zum Werkzeugbruch und méglicherweise zu Verletzungen

® iigigrsol
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Tieflochbohrer

DEEP"FRIO \qsichtsmaBnahmen beim Bohren durch Querbohrungen
Empfohlene Vorgehensweise beim Bohren durch Querbohrungen

Wenn Sie bei der Verwendung DeepTrio Tieflochbohrers eine Bohrung queren missen, empfehlen wir die Verwendung eines
GTADP-Bohrers mit doppelten Fiihrungsleisten.

Beim Eintritt des Bohrers in die Querbohrung reduziren Sie den Vorschub auf f, = 0,03 - 0,05 mm /U bis die Bohrung durchquert st.
Nach Durchqueren der Bohrung kann der Vorschub wieder erhght werden.

Wenn Sie die gewiinschte Bohrtiefe erreicht haben, fahren die den Tieflochbohrer mit niedriger Drehzahl und niedrigem Vorschub
aus der Bohrung heraus.

Sollten Sie den Tieflochbohrer schnell und ohne Drehzahl zuriickfahren, kénnen die Wendeschneidplatten und/oder die
Fiihrungsleisten durch Kontakt mit Graten im Bereich der Querbohrung beschédigt werden.

DeepTrio Design fiir Querbohrungen
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beePFTRI© Verformung durch Zentrifugalkraft

MaBnahmen gegen "Auslenken"

Jeder Tieflochbohrer neigt unter bestimmten Umsténden zum "Auslenken". Dieses Phanomen ist vollstindig abhéngig von
Werkzeuglange und Schnittgeschwindigkeit. Wenn die Parameter in der Verformungsbereich liegen, wie in der Grafik dargestellt,
sollten Sie eine Anderung der Schnittgeschwindigkeit oder die Verwendung eines Supports mit Fiihrungsbuchse in Betracht ziehen.

Anbohrbuchse!  Fiihrungsbuchse Ip

VERFORMUNGSBEREICH

Lp/DC (mm)

SICHERHEITSBEREICH

Vorschub f(mm/U)

® iiigigisoll 101



Tieflochbohrer

Einlippen-Tieflochbohrer

Einspannhiilse

Schaft

Hartmetallbohrkopf

Durchmesserbereich: 32,5 - @40mm
Lange: 150 - 3000mm

Anwendung:
o Fiir tiefe Bohrungen bis zu 50xD
e Bohrungstoleranzen von IT7 bis IT9 werden erzielt
e Exzellente Bohrungsgeradheit und Konzentrizitét
e Reduzierte Positionsabweichung
e Oberflachenqualitdt von Ra 0,4 bis 1,6 sind erreichbar
e Kann eine Nachbearbeitung der Bohrung mit Reibahlen tiberfliissig machen

Einspannhiilse
Stahl-Einspannhiilse fiir die Klemmung des Tieflochbohrers in der Maschine

Schaft
Ausgestattet mit "V" Spannut und innerer KithImittelzufuhr. Der Schaft besteht aus gehértetem
Stahl fir hochste Verdrehfestigkeit und optimale Zufuhr des KiihImittels und Spanabfuhr.

Hartmetallbohrkopf
Erhdltlich in 4 unterschiedlichen Standardgeometrien, mit 8 verschiedenen Stiitzleisten-
ausfiihrungen und 4 Beschichtungsoptionen fiir eine Vielzahl von Bearbeitungen

Vollhartmetall-Tieflochbohrer

Durchmesserbereich: 01,4 - @16mm
Lange: 40 x Bohrungsdurchmesser bis 200mm Spannutlange

Hartmetallschaft und Hartmetallbohrkopf

Hier werden Bohrkopf und Schaft aus einem Stiick Vollhartmetall hergestellt. Die Spannhiilse kann
aus Stahl oder Hartmetall bestehen.

Dieser Hartmetall-Tieflochbohrer eignet sich bestens fiir den Einsatz in konventionellen
Bearbeitungszentren und Drehmaschinen. Die Bohrer bieten hochste Steifigkeit bei optimaler
KihImittelzufuhr. Als Resultat kénnen bis zu 100% hohere Schnittgeschwindigkeiten und
Vorschiibe erzielt werden.

Winkelanschliff

Abhéngig von den erforderlichen Toleranzen, Schnittleistungen und der gewiinschten Spanform werden folgende
Standard-Schleifwinkel empfohlen.

Standardanschliffwinkel fiir Durchmesser

kleiner als 4,0 mm

102

Standardanschliffwinkel fiir Durchmesser Optionaler Anschliff fiir
groBerals 4,0 mm schwerzerspanbares Material
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Standardlange des HM-Kdpfes

Kopflange

2,50-3,80 20
3,80-4,05 23
4,05-5,05 25
5,05-6,55 30
6,55-11,05 35
11,05-18,35 40
18,35-21,35 45
21,35-23,35 50
23,35-26,35 55
26,35-32,00 65

Nachschleifbare Linge = Langen-@

Umfangsformen - Lage der Stiitzleiste

Die Zerspanleistung und Oberfldchengiite der Bohrung sind  Alle ParameterdesQuerschnitt-
abhangig von der geometrischen Form des Bohrkopfes. Die Lage  profils wie P, La und a miissen
der Stiitzleisten, sowie der Anschliff miissen an das Werkstlick- ~exakt an die Eigenschaften des
material angepasst sein. Die Umfangsform mit Lage der Werkstiicks angepasst sein.
Stiitzleisten wird bei der Herstellung des Werkzeugs festgelegt.

Ein Nachschleifen kann unter Umsténden die Schnittgeometrie

verander, aber die Umfangsform bleibt bestehen.

Universelle G-Form Standard A-Form Standard B-Form Standard C-Form

Mit verstarktem Riickenkegel fiir
Fiir Gusseisen und Aluminium- Material, das zum Schrumpfen
legierungen. neigt (einige Legierungen und
Garantiert beste Bohrungs- rostfreie Stahle). Fiir Quer-
GroBe Abstinde der Stiitzleisten toleranzen. " " bohrl.lngen S.OWIe schrgge Ein- und
- . Exzellente Oberflachengiite. Austrittsbohrungen. Nicht empfoh-
fiir beste Schmierung. o .
|en fiir hochste Geradheit.

& & & @

Standard D-Form Standard E-Form Standard H-Form Standard I-Form

Allgemeine Anwendung fiir alle Fiir alle Nicht-Eisen Materialien.
Nur fiir Gusseisen-Material Materialien. Fiir Gusseisen bei Bohrungsdurch-
(mit Beschichtung). Gebrauchlich fiir Kurbelwellen messer groBer als 5 mm.
Bestens geeignet fiir Grauguss. und sonstige geschmiedete Einsetzbar fiir Holz und Kunststoff
Materialien. mit verstarktem Riickenkegel.

o & &
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Fiir Gusseisen und Aluminium-
legierungen.

Fiir Querbohrungen und schrage
Ein- und Austrittsbohrungen.

Fiir alle Materialgruppen geeignet.
Gut geeignet fiir schrumpffahiges
Material.

Fiir beste Bohrtoleranzen und
Geradheit.

Fiir Aluminium und Messing fiir
hochste Oberfléachenqualitéten.
Einsetzbar fir Querbohrungen
und bei unterbrochenem Schnitt.




Tieflochbohrer

Anwendungen

~L

;- .
,,// iﬁ _____
0

‘ﬁE
B

Pb

Tieflochbohren im Sackloch bei Gestufte Tieflochbohrung im Tieflochbohren im Durchgangsloch  Gestufte Tieflochbohrung im

Abfuhr der Spane und des Kiihl- Sackloch bei Abfuhr der Spane und  bei Abfuhr der Spane und des Durchgangsloch bei Abfuhr der

mittels tiber die Spannut. des KiihImittels tiber die Spannut. ~ KihImittels an der Bohrerspitze. Spane und des KiihImittels an der
Bohrerspitze.

Tieflochbohrer auf Bearbeitungszentren
o Tieflochbohrer im Stillstand bzw. mit niedriger Drehzahl (n<50 U/min) in die Pilotbohrung einfiihren
o KiihImittel einstellen
o Nenndrehzahl einstellen
 Bohren bis Bohrtiefe erreicht ist, bei Sacklochbohrung leicht abheben (1-2 mm)
o Drehzahl stoppen bzw. niedrige Drehzahl (n<50 U/min) einstellen
o Ausfahren

777777 7]

/////,V/////////

Zentrier-/Fihrungsbohrung zum Tieflochbohren auf Bearbeitungszentren  Fiihrungshiilse zur Stabilisierung des Tieflochbohrers in Bearbeitungszentren

Kiihlmitteldruck und KiihImittelvolumen:
Das richtige KiihImittel
Wenn mdglich, ist Ol der Bohremulsion vorzuziehen

Reines Ol

© Bei den meisten konventionellen Tieflochbohrmaschinen wird Ol verwendet
o Bietet beste Schmierung, bessere Standzeit und Oberflachengiite

e Keine Probleme wegen der richtigen Konzentration und kein Verdunsten

Bohremulsion
o Verwendung auf den meisten Bearbeitungszentren

L/min Schlecht < 8%
120 st Q
Akzeptabel 10-12%
100 Gut 12-15%

1
0 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 40 mm

fember 4
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Fehlerbehebung

Probleme an Bohrung

2 g =l =
slsl |28 E]. s
=|2|Z|&|s| 2| 2| E| 5|5 2|E|s|E|E[E
THEHEHEHEEE EHEHEE
gleg|ls| gl 2|=|E|2]e 2|5 2| 2|z|8 2
=|3|g|8| 22|22 2|2 £ ElE £
 MoglicheUrsachen | 2[=[2]|2]|3| 8| 8|S 5SSl s| S| E[a8]3
Schlechte Klemmung + + + + +
Unzureichender KiihImittelfluss + + + + + +
Zu niedriger KiihImittelfluss + + oo
Falsches KiihImittel + + o+ + + + + +
Wechselnder Vorschub + + + o+ o+ + + o+
Vorschub zu hoch + + + o+ + + + + o+ o+ o+ +
Vorschub zu niedrig + + o+ +
Spindeldrehzahl zu hoch + o+ o+ o+ o+ o+ o+ +
Spindeldrehzahl zu niedrig + + 2
Zusammensetzung Werkstickstoff + + o+ + + o+ o+ + +
Werkstiickstoff schrumpft durch Hitzeeinfluss + + + + + + o+ o+
Diinnwandiger Werkstiickbereich + + + +
Bohrungsversatz + + + ab | s 4 + + +
Bohrung zu klein + T | ar + + + +
Schlechte Oberfléchengiite + o+ 4k N I 4 +
Aufbauschneide + + + + +
SchneidkantenverschleiB + + + o+ 4+ o+ o+ + + o+
Unterbrochener Spanfluss + o+ + + o+ + + + o+ +
Freiwinkel der Schneide zu klein + + 4+ + + o+ + 4
Falsches Bohrkopfprofil + o+ o+ o+ + o+ o+ + + ]| x
Falscher Bohrkopfwinkel + + + + + + o+ + + + + o+ o+
Vibrationen + + + + + + + 4+ + + 4+ o+ +
Durchmesser der Fithrungsbuchse zu groB + + ] 4 +
Spalt zwischen Fithrungsbuchse und Werkstiick + + + + o+ + + 4+ o+
Durchmesser der Fithrungsbuchse zu klein + + + + + + + +
KiihImitteldruck lasst nach | 4| 4] + + + + o+
Kihlmitteldruck zu hoch + +
Uberhitztes KiihImittel + + e fa]a]e +
Zu wenig KiihImittel g ar | ar] ar + + + + + +
Starker VerschleiB innerer Kopfwinkel + + + + + +
Starker VerschleiB duBerer Kopfwinkel + + + + g e |
Bohrkopf zu kurz i i + + o+ o+ o+
Beschadigung am Ubergang Bohrkopf und Schaft ]3]+ * | 3 + + + o+ +
Verschlissene Stiitzleisten + + o+ o+ + + + + i
Werkzeug schlagt - Werkzeugdrehrichtung éndern + + + |+ + + + + + + +
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