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) (= S.0, SCHRUPP/SCHLICHTFRASER 47C_/47D_/48D_1,5XD

HIGH SPEED & FEED

SCHRUPP/SCHLICHTFRASER 1,5XD

Friskdopfe mit Schneidenliange 1,5xD *
Schruppen und Schlichten ohne Vibrationen ©
Hohes Zeitspanvolumen ©

Einzigartiges Wechselkopfsystem ¢
Durchmesserbereich @ 8 - 25 mm ¢

Erhéhte schrdge Eintauchfahigkeit

Nr.185D/8-2020



B CHIPSUIREER SCHRUPP/SCHLICHTFRASER 47C_/47D_/48D_1,5XD
@ Produktiibersicht

Ingersoll erweitert den Anwendungsbereich des bewahrten Wechselkopfsystems "ChipSurfer" durch eine Verlangerung der
Schneidenlénge von derzeit 0,7xD auf 1,5xD.

Die neuen Fraskopfe sind im Durchmesserbereich @ 8/10/12/16/20/25 mm erhaltlich.

@ Anwendungsbereich

Die neuen ChipSurfer Fraskdpfe, die auch zum Schrageintauchen geeignet sind, kdnnen fiir das Schulterfrasen, Vorschlichten
und Schlichten eingesetzt werden.

Industrieiibergreifende Anwendung in den gangigen Materialgruppen P/ M /K/S.

@ Technische Merkmale

Schrupp-/Schlichtfraser 1,5xD 47D
Vollhartmetall-Wechselfraskdpfe mit ungleicher Teilung und Schneidenldnge 1,5xD zum
Schruppen und Schlichten ohne Vibrationen mit hohem Zeitspanvolumen.

Schlichtfraser 1,5xD 48D
Vollhartmetall-Wechselfraskopfe mit 7 oder 9 Schneiden mit einer Schneidenlange von 1,5xD,
sowie unterschiedlichen Spiralwinkeln, ungleicher Teilung und verschiedenen Eckenradien.

Schruppfraser 1,5xD 47C_

Vollhartmetall-Wechselfréskopfe mit kordelverzahnter Schruppgeometrie, ungleicher Teilung
und Schneidenlédnge 1,5xD fiir ein vibrationsarmes Schruppen mit hohem Zeitspanvolumen.
Erhohte schrage Eintauchféhigkeit.

Z=4/5/6

@ Vorteile

* Fraskopfe mit Schneidenlange 1,5xD

* Schruppen und Schlichten ohne Vibrationen
* Hohes Zeitspanvolumen

* Einzigartiges Wechselkopfsystem

* Durchmesserbereich @ 8 - 25 mm

* Hochprézise Rund- und Planlaufeigenschaft
* Wechselgenauigkeit +/- 20 pm
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CHIPSUIR(AER SCHRUPP-/SCHLICHTFRASER 1,5XD

FUR WECHSELKOPFSYSTEM

I B v s . o e
IN2005 + + + +
4+ gutgeeignet O bedingt geeignet

— @ ©.
Artikel-Nr.

47D08012TQRDOS 8 18 45 12 05 15 4 3 0,01 WS-0043
47D10015T6RDOS 10 22 4 15 05 T 4 P 0,02 WS-0029
47D12018T8RDO5 12 27 45 18 05 T8 4 P 0,03 WS-0030
47D16024TRRDOS 16 335 45 24 05 TI0O 4 1° 0,07 WS-0044
47D20030TSRDO5 20 M4 45 30 05 T2 4 1° 0,14 WS-0059
47D25037TURDOS 25 525 45 37 05 TI5 4 1° 0,28 WS-0061

@ = Spannschlisssel

CHIPSUIRFER SCHLICHTFRASER 1,5XD

FUR WECHSELKOPFSYSTEM

I B v s .
IN2005 + 4+ + +
+ gutgeeignet O bedingt geeignet

Artikel-Nr.

48D08012TQRCO5 8 18 36 12 05 15 7 0,01 WS-0043
48D10015T6RCO5 0 22 36 15 05 716 7 0,02 WS-0029
48D12018T8RCO5 12 27 36 18 05 T8 7 0,03 WS-0030
48D16024T8RCO8 16 335 36 24 08 TI0 9 0,07 WS-0044
48D20030TSRC10 20 M4 36 30 1 T2 9 0,14 WS-0059
48D25037TURC10 25 525 36 37 1 T15 9 0,28 WS-0061

(@ = Spannschliissel
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CHIPSUIRAER SCHRUPPFRASER 1,5XD

. Coly: 4
FUR WECHSELKOPFSYSTEM @7 @f @ &% @
LT

E
%
&

IN2005 4+ + + +
=+ gutgeeignet O bedingt geeignet

Artikel-Nr.

47C08012TQRN0O2 8 18 46 12 025 15 4 90° 0,01 WS-0043
47C10015T6RNO3 10 22 46 15 030 T6 4 90° 0,02 WS-0029
47C12018T8RNO3 12 27 46 18 035 T8 4 90° 0,03 WS-0030
47C16024TRRNO4 16 335 40 24 040 TIO 5 7° 0,07 WS-0044
48C20030TSRNO4 20 41 47 30 040 T2 6 3° 0,14 WS-0059
48C25037TURNOS 25 525 47 37 050 TI5 6 3° 0,28 WS-0061

(@ = Spannschlissel
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B CHIPSUIRAER SCHRUPP-/SCHLICHTFRASER 47D_ 1,5XD

@ Empfohlene Schnittwerte
Schrupp-/Schlichtfraser47D_ z=4

0,03-0,05 0,02-0,04

Schnitt- Schulterfrasen Vollnutfrisen
geschwindigkeit
vc [m/min] Schnittbreite Schnitttiefe | Zahnvorschub | Schnitttiefe | Zahnvorschub
ae max[mm] | ap max[mm] fz[mm] ap max [mm] fz[mm]
[ 8 | 0,4-1,6 12 8 ]

P 140-200 05-2,0 15 0,03-0,06 10 0,02-0,05

. P 140-200 0,6-2,4 18 0,05-0,08 12 0,03-0,06
tnlegierterStanl s I PRSP 08-32 24 0,05-0,10 16 0,03-0,06
B 140-200 1,0-4,0 30 0,06-0,12 20 0,04-0,08

P 140-200 1,0-5,0 37 0,08-0,15 25 0,04-0,10

B 140-200 04-1,6 12 0,03-0,05 8 0,02-0,04

P 140-200 05-2,0 15 0,03-0,06 10 0,02-0,05

legierter Stahl B 140-200 0,6-24 18 0,05-0,08 12 0,03-0,06
< 800 N/mm? P 140-200 08-32 24 0,05-0,10 16 0,03-0,06
B 140-200 1,0-4,0 30 0,06-0,12 20 0,04-0,08

P 140-200 1,0-5,0 37 0,08-0,15 25 0,04-0,10

B 120-180 04-1,6 12 0,03-0,05 8 0,02-0,03

P 120-180 05-2,0 15 0,03-0,06 10 0,02-0,04

legierter Stahl B 120-180 06-24 18 0,05-0,08 12 0,03-0,05
<1100 N/mm? BTN 120-180 08-32 24 0,05-0,10 16 0,03-0,05
BT 120-180 1,0-4,0 30 0,06-0,12 20 0,04-0,06

P 120-180 1,0-5,0 37 0,08-0,15 25 0,04-0,08

8 60-100 04-16 12 0,02-0,08 8 0,02-0,03

10 60-100 05-2,0 15 0,03-0,10 10 0,02-0,04

: 12 60-100 06-24 18 0,04-0,12 12 0,03-0,05
nichtrostender Stahl 60-100 0.8-32 24 0,05-0,15 16 0,03-0,05
20 60-100 1,0-4,0 30 0,05-0,15 20 0,04-0,06

60-100 1,0-5,0 37 0,05-0,15 25 0,04-0,08

160 - 220 04-16 12 0,03-0,05 8 0,02-0,04

160 - 220 05-2,0 15 0,03-0,05 10 0,02-0,05

160 - 220 06-24 18 0,03-0,06 12 0,03-0,06

160 - 200 08-32 24 0,05-0,08 16 0,03-0,06

160 - 220 1,0-4,0 30 0,05-0,10 20 0,04-0,08

160- 220 1,0-5,0 37 0,06-0,12 25 0,04-0,10

25-80 04-16 12 0,02-0,08 8 0,02-0,03

25-80 0,5-2,0 15 0,03-0,10 10 0,02-0,04

Superlegierungen 12 25-80 0,6-24 18 0,04-0,12 12 0,03-0,05
16 25-80 0,8-3.2 24 0,05-0,15 16 0,03-0,05

20 25-80 1,0-4,0 30 0,05-0,15 20 0,04-0,06

25 25-80 1,0-5,0 37 0,05-0,15 25 0,04-0,08

Ein erfolgreiches Bearbeitungsresultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zogern Sie im Zweifelsfall daher nicht, thren
Ingersoll Partner anzusprechen.
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B CHIPSUIRFER SCHLICHTFRASER 48D_ 1,5XD

@ Empfohlene Schnittwerte
Schlichtfraser48D_ z=7/9

geschwindigkeit

ae max [mm] ap max [mm] fz [mm]
[ 8 | 0,8 12 0,03-0,05
[ 10 | 160 - 220 1,0 15 0,03-0,06
. [ 12 ] 160 - 220 1,2 18 0,05-0,08
unlegierter Stahl = 160-220 16 24 0,05-0,10
[ 20 | 160 - 220 2,0 30 0,06-0,12
[ 25 | 160-220 2,5 37 0,08-0,15
[ 8 | 160 - 220 08 12 0,03-0,05
[ 10 | 160 - 220 1,0 15 0,03-0,06
legierter Stahl [ 12 | 160 - 220 1,2 18 0,05-0,08
< 800 N/mm? [ 16 | 160 - 220 16 24 0,05-0,10
[ 20 | 160 - 220 2,0 30 0,06-0,12
[ 25 | 160 - 220 2,5 37 0,08-0,15
[ 8 | 140 - 200 0,8 12 0,02-0,04
[ 10 | 140 - 200 1,0 15 0,03-0,05
legierter Stahl [ 12 | 140 - 200 1,2 18 0,04-0,06
< 1100 N/mm? [ 16 | 140 - 200 16 24 0,04-0,08
[ 20 | 140 - 200 2,0 30 0,05-0,10
[ 25 | 140 - 200 2,5 37 0,06-0,12
8 60-120 08 12 0,02-0,04
10 60-120 1,0 15 0,03-0,05
_ 12 60-120 1,2 18 0,04-0,06
rostbestandiger Stahl 16 60120 16 2 0.04-0,08
20 60-120 2,0 30 0,05-0,10
25 60-120 2,5 37 0,06-0,12
160 - 220 08 12 0,03-0,05
160- 220 1,0 15 0,03-0,06
160 - 220 1,2 18 0,05-0,08
160- 220 16 24 0,05-0,10
160 - 220 2,0 30 0,06-0,12
160 - 220 2,5 37 0,08-0,15
40-80 08 12 0,02-0,04
40-80 1,0 15 0,03-0,05
Superlegierungen 12 40-80 1,2 18 0,04-0,06
16 40-80 1,6 24 0,04-0,08
20 40-80 2,0 30 0,05-0,10
25 40-80 2,5 37 0,06-0,12

Ein erfolgreiches Bearbeitungsresultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zogern Sie im Zweifelsfall daher nicht, thren
Ingersoll Partner anzusprechen.
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B CHIPSUIRFER SCHRUPPFRASER 47C_ 1,5XD

@ Empfohlene Schnittwerte
Schruppfraser47C_  z=4/5/6

geschwindigkeit
vc [m/min] Schnittbreite Schnitttiefe | Zahnvorschub | Schnitttiefe | Zahnvorschub
ae max [mm] ap max [mm] fz[mm] ap max [mm] fz[mm]

[ 8 | 0,03-0,06 0,02 -0,04

P 140-200 0,5 ] 3,0 15 0,03-0,06 10 0,02-0,05

. P 140-200 06-3,6 18 0,05-0,08 12 0,03-0,06
tnlegierterStanl s I PRSP 08-438 24 0,05-0,12 16 0,03-0,06
B 140-200 1,0-6,0 30 0,06-0,14 20 0,04-0,08

P 140-200 1,0-7,5 37 0,08-0,18 25 0,04-0,10

B 140-200 04-24 12 0,03-0,06 8 0,02-0,04

P 140-200 05-30 15 0,03-0,06 10 0,02-0,05

legierter Stahl B 140-200 06-3,6 18 0,05-0,08 12 0,03-0,06
< 800 N/mm? P 140-200 08-48 24 0,05-0,12 16 0,03-0,06
B 140-200 1,0-6,0 30 0,06-0,14 20 0,04-0,08

P 140-200 10-7,5 37 0,08-0,18 25 0,04-0,10

B 120-180 04-24 12 0,03-0,05 8 0,02-0,03

P 120-180 05-30 15 0,03-0,05 10 0,02-0,04

legierter Stahl B 120-180 06-36 18 0,05-0,08 12 0,03-0,05
<1100 N/mm? BTN 120-180 08-48 24 0,05-0,10 16 0,03-0,05
BT 120-180 1,0-6,0 30 0,06-0,12 20 0,04-0,06

P 120-180 10-7,5 37 0,08-0,15 25 0,04-0,06

8 60-100 04-24 12 0,02-0,08 8 0,02-0,03

10 60-100 05-3,0 15 0,03-0,10 10 0,02 -0,04

rostbestandiger 12 60-100 06-3,6 18 0,04-0,12 12 0,03-0,05
Stahl 16 60- 100 08-48 24 0,05-0,15 16 0,03-0,05
20 60-100 1,0-6,0 30 0,05-0,15 20 0,04-0,06

60-100 10-75 37 0,05-0,15 25 0,04-0,06

160 - 220 04-24 12 0,03-0,06 8 0,02-0,04

160 - 220 05-3,0 15 0,03-0,06 10 0,02-0,05

160 - 220 06-3,6 18 0,05-0,08 12 0,03-0,06

160 - 200 08-48 24 0,05-0,12 16 0,03-0,06

160 - 220 1,0-6,0 30 0,06-0,14 20 0,04-0,08

160 - 220 1,0-7,5 37 0,08-0,18 25 0,04-0,10

25-80 0,4-24 12 0,02-0,08 8 0,02-0,03

25-80 0,5-3,0 15 0,03-0,10 10 0,02-0,04

Superlegierungen 12 25-80 0,6-3,6 18 0,04-0,12 12 0,03-0,05
16 25-80 0,8-4,8 24 0,05-0,15 16 0,03-0,05

20 25-80 1,0-6,0 30 0,05-0,15 20 0,04-0,06

25 25-80 1,0-7,5 37 0,05-0,15 25 0,04-0,08

Ein erfolgreiches Bearbeitungsresultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zogern Sie im Zweifelsfall daher nicht, thren
Ingersoll Partner anzusprechen.
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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

EgE

www.ingersoll-ime.de
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