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HOCHVORSCHUBFRASER 15G4D/5G5D

HOCHVORSCHUBFRASER

Sehr weichschneidende Geometrie ©

3-schneidige Wendeschneidplatte *

2 verschiedene Wendeschneidplattengeometrien in 4 verschiedenen HM-Sorten ©
Einschraub- und Aufsteckfraser sowie mit zyl. Schaft

Werkzeugdurchmesser 16 - 52 mm ¢
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@ POWER =EED™™ HOCHVORSCHUBFRASER 15G4D/5G5D

@ Produktbeschreibung

Neuer Hochvorschubfréser fiir die Schruppbearbeitung im Durchmesserbereich von @ 16 - 52 mm.

Verschiedene Wendeschneidplattengeometrien fiir die Bearbeitung von Stahl, Guss und Materialien aus der Zerspanungs-
gruppe M (nichtrostender Stahl), S (warmfeste Legierungen und Titanlegierungen) sowie in geharteten Materialien der Zer-
spanungsgruppe H bis 54 HRC.

Die neue Serie wird als Einschraubfraser in den Durchmessern @16 - 842, als Aufsteckfraser in den Durchmessern 832 - 852
sowie als Version mit zylindrischem Schaft im Bereich @16 - @32 zur Verfiigung stehen.

@ Anwendungsbereich

Plan- und Konturfrasen im Maschinenbau, Werkzeug- und Formenbau und der
Luft- und Raumfahrtindustrie.

@ Technische Merkmale

e 3-schneidige Wendeschneidplatte bei Schnitttiefen ap bis 0,8 mm.

* Unterschiedliche Geometrien fiir stabile und instabile Verhaltnisse. Neutrale und positive Geometrien in 4 verschiedenen
HM-Sorten fiir die unterschiedlichsten Anwendungen erméglichen max. Zerspanvolumen auch bei schwierigen Anwen-
dungsfallen.

* Die Bearbeitung von 90° Schultern kann aufgrund der am Schneid-@ 90° anliegenden Nebenschneide problemlos durch-
gefihrt werden.

* Der Programmierradius betragt R2,0.

* Empfohlene Schnittwerte konnen dem Handbuch 'Schnittwerte fiir Frés- und Bohrwerkzeuge' entnommen werden.

@ Vorteile

» Weichschneidende, axial positive Einbaulage

* Fiir Schnitttiefen bis zu 0,8 mm

* 3-schneidige Wendeschneidplatte

* 2 verschiedene Wendeschneidplattengeometrien in 4 verschiedenen HM-Sorten
* Einschraub- und Aufsteckfraser sowie mit zylindrischem Schaft

* Werkzeugdurchmesser 916 - @52 mm

* Schutzschneide fiir 90°-Schulterbearbeitung
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@ POWeER=EED"™ HOCHVORSCHUBFRASER 15G4D...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS

Artikel-Nr.
15G4D016025X5R00 7.4 16 13 25 0,8 8 2 14,4 v 002
15G4D020030X6R00 14 20 18 30 0,8 10 3 59 v 005
15G4D025035X7R00 16,4 25 21 35 08 12 4 53 v 0,09
15G4D030043X8R00 21,4 30 29 43 0,8 16 5 35 4 0,20
15G4D032043X8R00 234 32 29 43 0,8 16 5 31 v 022
15G4D035043X8R00 264 35 29 43 0,8 16 6 2,2 v 023
15G4D040043X8R00 314 40 29 43 0,8 16 6 2,1 v 027
15G4D042043X8R00 334 42 29 43 0,8 16 7 1,6 v 028
Programmier-Radius R2
WCNT060205FR-FL WCNWO060205TR

7 06 25 26 | L25
Artikel-Nr. fz(min/max)  Ausfiihrung IN2504 | IN2505 | IN2530 | IN4035 ....
WCNT060205FR-FL  0,50/1,00 positive Geometrie e e @
WCNWO060205TR  0,60/1,10 neutrale Geometrie Q e e @
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SM25-054-00 (1,1Nm) DS-T08S

(@ = Spannschraube (@ = Schraubendreher
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@ POWER =EED™™ HOCHVORSCHUBFRASER 5G5D

AUFNAHME NACH DIN 8030

SO &

Artikel-Nr.
5G5D032R00 234 32 16 30 40 08 5 31 v 015
5G5D035R00 264 35 16 30 40 08 6 2,2 v 017
5G5D040R00 314 40 22 38 40 08 6 2,1 v 023
5G5D042R00 334 42 22 38 40 0.8 7 1,6 v 0,24
5G5D050R00 41,4 50 22 45 50 08 8 1.3 v 052
5G5D052R00 434 52 22 40 50 08 8 1.2 v 056
Programmier-Radius R2
WCNT060205FR-FL WCNW060205TR
: 5 22,8
. J— A~ —]
A\
L \S L
6 2,5
Artikel-Nr. fz(min/max) ~ Ausfihrung IN2504 | IN2505 | IN2530 | IN4035 ....
3
WCNT060205FR-FL  0,50/1,00 positive Geometrie e e @
WCNWO060205TR  0,60/1,10 neutrale Geometrie Q e e @
@®-p O=M @=K @®=N O=S O=H
® & @
ZUBEHOR N

SM25-054-00 (1,1Nm) DS-T08S
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@ PoOwWeER=EED"™ HOCHVORSCHUBFRASER 15G4D...T/U

AUFNAHME NACH DIN 1835 A

Artikel-Nr.

15G4D016030T3R00
15G4D020050T4R00
15G4D025060T5R00
15G4D030070U7R00
15G4D032070U7R00
Programmier-Radius R2

WCNT060205FR-FL WCNWO060205TR

Artikel-Nr. fz(min/max)

WCNT060205FR-FL  0,50/1,00
WCNWO060205TR  0,60/1,10

74 16 16 100 30 08 2 14,4 v 012
14 20 20 130 50 08 3 59 v 026
164 25 25 140 60 0,8 4 5,3 v 043
21,4 30 32 150 70 08 5 3,5 v 078
234 32 32 150 70 0.8 5 31 v 080
_ > 028 B
_ , (7
] LT \S% N
5 26 2,5
Ausfiihrung IN2504 | IN2505 | IN2530 | IN4035 ....
S
positive Geometrie e e @
neutrale Geometrie Q e e @
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SM25-054-00 (1,1Nm) DS-T08S

(@ = Spannschraube (@ = Schraubendreher
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@ POWER/=EED™ WCNT06_ / WCNWO6_

@ Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatte: WCNT060205FR-FL. ~ WCNWO060205TR
max. Schnitttiefe: ap=0,8mm ap=08mm
Programmierradius: 2mm 2mm

@ Empfohlene Schnittwerte
empfohlene

: e Zahnvorschub
Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nasshearbeitung Schnitttiefe fz [mm]
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zihes Hartmetall ap [mm]

unlegierter Stahl IN2505 160-220 IN2530 130-180

legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 140-200 IN2530 110-160 0,5-0,8 0,5-1,0
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 120-180 IN2530 100-150 0,5-0,8 0,5-1,0
nichtrostender Stahl IN2530/IN4035 90-150 IN2530/IN4035 80-130 0,508 0,5:0,9
[Gratguss IN2s0s 160-250 IN2530 140-200 0,50,8 0,51,1
[GUSSEiSenimitKuGeloEphit ~ IN2505 140-200 IN2530 120-170 0,50,8 0,511
Warmfeste Legierungen - - IN4035 50-70 0,5-0,7 0,5-0,9
Titanlegierungen - - IN4035 30-40 0,5-0,7 0,5-0,9
Hartbearbeitung < 54 HRC IN2504 60-100 - -

0,3-0,6 0,5-0,7

Hartbearbeitung < 63 HRC

e Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto héhere Schnittgeschwindigkeiten kdnnen gewahlt werden.
e DerAnfahrvorschub sollte um 30% reduziert werden.
e 3-schneidige Wendeschneidplatte

@ Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrisen

[mm] [°] [mm] [mm] [mm]
[ 16 14,4 19,8 07 32,0
[ 20 | 59 27,6 07 40,0
[ 25 | 53 37,6 07 50,0
[ 3% | 35 47,6 07 60,0
[ 32 | 3,1 51,6 07 64,0
[ 35 | 22 57,6 07 70,0
[ 40 | 2,1 67,6 07 80,0
[ 42 | 16 71,6 07 84,0
| 50 | 13 87,6 07 100,0
[ 52 | 12 91,6 07 104,0

Spannschraube SM25-054-00
Drehmoment: 1,1Nm
Drehmomentschlissel: DTNO11S mit Klinge DS-TO8TB

Ein erfolgreiches Bearbeitungsresultat hangt von unzéhligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zogern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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@ POWER =EED™ HOCHVORSCHUBFRASER 15G4D/5G5D

@ Anwendungsbereiche

Schnitttiefe/Zahnvorschub

Vorschub pro Zahn (U/mm)

Hartfrisen

Schnitttiefe (mm)
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@ Restmaterial und Programmierradius

Bitte verwenden Sie zur Bearbeitung von 3D-Konturen im
NC-Programm einen Eckenradius von 2 mm.

Das maximale unbearbeitete MaterialaufmaB wird damit

bis zu 0,42 mm betragen.

>

58
Harte (HRO)
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Ingersoll Cutting Tools
Marketing- & Technologie-Standorte

Deutschland
Ingersoll Werkzeuge GmbH

Hauptsitz:

Kalteiche-Ring 21-25

35708 Haiger, Germany
Telefon: +492773742-0
Telefax: +492773742-812
E-Mail: info@ingersoll-imc.de
Internet: www.ingersoll-imc.de

Niederlassung Siid:

FlorianstraBe 13-17

71665 Vaihingen-Horrheim, Germany
Telefon: +49 7042 8316-0

Telefax: +49 7042 8316-26

E-Mail: horrheim@ingersoll-imc.de

USA
Ingersoll Cutting Tools

845 S. Lyford Road

Rockford, Illinois 61108-2749, USA
Telefon: +1-815-387-6600
Telefax: +1-815-387-6968
E-Mail: info@ingersoll-imc.com
Internet: www.ingersoll-imc.com

France
Ingersoll France

22, rue Albert Einstein
F-77420 CHAMPS-sur-MARNE
Telefon: +33 164684536
Telefax: +33 164684524
E-Mail: info@ingersoll-imc.fr
Internet: www.ingersoll-imc.fr
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www.ingersoll-ime.de

POWER =EE0D"™

Order-Nr.: (3091744) nur PDF  Version 3 - 1-2020

Druckfehler und Irrtiimer vorbehalten



