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— =&&fs) KERAMIK-WENDESCHNEIDPLATTEN FUR
HIGH SPEED & FeeD HOCHGESCHWINDIGKEITS- & HOCHVORSCHUBBEARBEITUNG

_ NEUE KERAMIK-PLATTENSERIE
FUR HOCHGESCHWINDIGKEITS- &
HOCHVORSCHUBBEARBEITUNG

Fiir schwer zu bearbeitende Materialien *

GroBer Eckenradius fiir Hochvorschubbearbeitung ©
Steigerung der Werkzeugstandzeit

Stabile Klemmung und gute Spanabfuhr
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[ ] @@gﬁ@@@ KERAMIK-WENDEPLATTEN & HALTER
@ Produktiibersicht

Neue, hoch produktive Keramik-Frasserie fiir Hochgeschwindigkeits- und Hochvorschubbearbeitung von schwer zu
zerspanenden Materialien (HRSA), speziell Nickelbasis-Legierungen wie Inconel.

Mit den wachsenden Anforderungen in der Luft- und Raumfahrt sowie der Energieerzeugungsindustrie wachst auch die An-
zahl an Bauteilen aus schwer zerspanbaren Materialien entsprechender Industriezweige, wo Materialien auch bei hohen Tem-
peraturen ihre Festigkeit behalten. Diese Materialien haben eine sehr geringe Wérmeleitfahigkeit und sind duBerst schwierig
zu bearbeiten, was eine Produktivitdtssteigerung schwierig macht. Um diesen Marktanforderungen gerecht zu werden, stellt
Ingersoll die neue CeraSFeed mit Keramikwendeschneidplatten und entsprechenden Frasern vor.

@ Anwendungsbereich

Durch die einzigartige Kombination einer Keramiksorte fiir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung und der speziellen Geo-
metrie mit groBem Radius fiir die Hochvorschubbearbeitung, ist die CeraSFeed-Serie eine hochproduktive Losung fiir die
Bearbeitung schwer zu zerspanendener Materialien, insbesondere Inconel.

Die Vollkeramik-Wendeschneidplatten sind in zwei GréBen erhaltlich: 09 mm und 12 mm. Fréser gibt es sowohl als Schaftfra-
ser als auch als Planfraser. Sie sind fiir eine Vielzahl von Anwendungen vorgesehen, einschlieBlich Planfrasen, Schulterfrasen,
Nutfrésen, gerades Schréageintauchen und Bohrzirkularfrasen.

Der Schneidstoff IN76N ermdglicht zudem die Bearbeitung géngiger GuBeisenwerkstoffe wie GG und GGG.

@ Technische Merkmale und Vorteile der LNXF09

* 2-seitige 4-schneidige Wendeschneidplatte
mit Vertiefung (4bb.7)

* Einzigartige Wendeplattengeometrie mit positiven
Schneiden fiir Anwendungen mit hohem Vorschub

* GroBer Eckenradius fiir langere Standzeiten

* Steiferes Design mit stabiler Bearbeitung im
Vergleich zu vorhandenen RPGN-Wendeschneid-
platten (4bb.2)

* Positiver Spanwinkel und gute Spanabfuhr

* Stabile Klemmung durch Vertiefung der Wende-
platte und Klemmpratze (4bb.3)

Abb.2 RPGN LNXF

Abb. 3
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8 @@RA{%@@@@ KERAMIK-WENDEPLATTEN & HALTER
@ Technische Merkmale und Vorteile der TNXN12

* Stabile 2-seitige, 6-schneidige Wendeschneidplatte (Abb.4)

* GroBer Eckenradius fiir Hochvorschubbearbeitung
- Ersetzt die 1ISO RNGN 12 Wendeschneidplatte
- Steigert die Werkzeugstandzeit

* Stabile Klemmung mit 3-seitigem Kontakt (4bb.5)

* Direkte Luftkiihlung durch die Keilklemme (Abb.6)

ISO RNGN Abb. 5 TNXN12
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B CERASFEED KERAMIK-WENDEPLATTEN & HALTER

@ Sehr groBer Anwendungsbereich
HF f

“

Hochvorschubfrasen Profilfrasen Planfrisen Schulterfrasen

> 4

Zirkularbohrfrasen Nutfrasen

y

Gerades
Schrageintauchen

@ Bauteilbeispiele

Member IMC Group
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CER AS(FEED HOCHVORSCHUBFRASER 12G3F...T/U

AUFNAHME NACH DIN 1835 A

Artikel-Nr.

12G3F025040T4R00 148 25 25 100 40 15 34 3 1 v 0,32
12G3F032040U7R00 215 32 32 120 40 15 34 3 0,6 v 0,63
12G3F040040U7R00 294 40 32 120 40 15 34 4 0,5 v 0,69

Rp = Programmierradius

LNXF0905R01
24,2
9 N
Artikel-Nr. fz2(min/max) Ausfihrung IN76N .......
S|
LNXFO905R01 0,15/0,35 neutrale Geometrie SiN O

@=P O=M @=kK @®=N O=5 C=H
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(» = Pratzen-Set @ = Schliissel
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CERASFEED HOCHVORSCHUBFRASER DG1H

> A v _ >

AUFNAHME NACH DIN 8030 @ @ @ @ @
, @d1
gerso; od

Artikel-Nr.

DG1HO50R00 328 50 22 45 40 2,5 4,5 5 0,5 v 0,30
DG1H063R00 457 63 22 47 40 2,5 45 7 04 v 0,40
DG1HO80R00 62,6 80 27 70 50 2,5 45 8 0,3 v 1,20

Rp = Programmierradius

TNXN1207N0104

212

2 g
Lzl
Artikel_Nr‘ fZ(min/maX) AUSfUhrung .......
(]
LD

TNXN1207N0104 0,15/0,35 neutrale Geometrie SiN

13,5

@=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

Q

. ® = ® @ \
ZUBEHOR & &
TW3

WFZ 6-C WS 6
@ = Klemmkeil @ = Klemmschraube (3 = Schraubendreher
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B CERAS/FEED SCHNITT- UND TAUCHWERTE
@ LNFX0905R01

Wendeschneidplatte: LNXFO905R01

empf.. Schnitttiefe: ap=10mm
max. Schnitttiefe: ap=15mm
Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min] h h
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall
! unlegierter Stahl - - - - _
legierter Stahl 800 N/mm? - - - - -
legierter Stahl 1100 N/mm? - = - - -
M nichtrostender Stahl

Grauguss IN76N 400 - 800 - - 0,15-0,30

Gusseisen mit Kugelgraphit IN76N 400 - 800 - - 0,15-0,30
PN Aluminium = = = = =

Warmfeste Legierungen IN76N 400 - 800 - - 0,10-0,20

Titanlegierungen - = = - -

n Hartbearbeitung < 54 HRC - - . . _
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = - -

Tipps:
e Jeschlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto héhere Schnittgeschwindigkeiten kdnnen gewahlt werden.

e Der Anfahrvorschub sollte um 30% reduziert werden.

e 4-schneidige Wendeschneidplatte
e Programmierradius R3,4

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

1 39 1 50
06 53 07 64
T 05 69 07 80
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Druckfehler und Irrtiimer vorbehalten. [TT2019-32]

Order-Nr.: xxx e Stand 9-2020

_ CER ASFEED SCHNITT- UND TAUCHWERTE
@ TNXN1207N0104

Wendeschneidplatte: TNXN1207N0104

empf.. Schnitttiefe: ap=15mm
max. Schnitttiefe: ap=2,5mm
Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Ve [m/min] Vorschub oro Zah
ISO 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mp';](i A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl
legierter Stahl 800 N/mm? - = - - -

legierter Stahl 1100 N/mm? - = - - _

M nichtrostender Stahl

Grauguss IN76N 400 - 800 - - 0,20-0,40
Gusseisen mit Kugelgraphit IN76N 400-800 = - 0,20-0,40

BN Aluminium - - = = =
Warmfeste Legierungen IN76N 400 - 800 = = 0,15-0,30

Titanlegierungen -

Hartbearbeitung < 54 HRC - - . . B
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = - -

Tipps:

e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffshreite gewéhlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto héhere Schnittgeschwindigkeiten kdnnen gewahlt werden.
e DerAnfahrvorschub sollte um 30% reduziert werden.

e 6-schneidige Wendeschneidplatte
* Programmierradius R3,4

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

Werkzeugdurchmesser [mm] max. Tauchwinkel [°] min. Bohrungs-@ [mm] max. ap/U [mm] max. Bohrungs-@ [mm]
84 11

05 , 100
04 110 1,1 126
80 | 03 144 1,1 160

Ingersoll Werkzeuge GmbH

Hauptsitz: Kalteiche-Ring 21-25 - 35708 Haiger Niederlassung Siid: FlorianstraBe 13-17 - 71665 Vaihingen-Horrheim, Germany
Telefon: +49 2773 742-0 - Telefax: +49 2773 742-812 Telefon: +49 7042 8316-0 - Telefax: +49 7042 8316-26

E-Mail: info@ingersoll-imc.de E-Mail: horrheim@ingersoll-imc.de WWW."'HEI'S””"ME.IIE



