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— (5.0, KOPIERFRASER ZUM SCHLICHTEN 12L8J

HIGH SPEED & FEED

SCHLICHTFRASER MIT
TONNENFORM-WENDESCHNEIDPLATTE

Schlicht-Wendeschneidplatte in Tonnenform ¢

2 RadiusgréBen und je 3 Schneidstoffsorten ©

GroBe Bahnabstinde = kurze Laufzeiten ©

Schlichten an 90°-Schultern und Formschragen ©

Bis zu 2,7-fache Produktivitétssteigerung gegeniiber Rundplattenwerkzeugen ©
Werkzeugverlingerungen in Stahl, HM und Schwermetal ¢
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B HIPOS=IR©"™ KOPIERFRASER 12L8J
@ Produktiibersicht

Mit den neuen Schlichtfrasern der HiPosProB Serie werden Semi-Schlicht- und Schlicht-Anwendungen an 90°-Wandungen
oder Formschragen, wo bislang klassische Rundplattenwerkzeugen zum Einsatz kamen, nun effektiver und produktiver durch-
gefiihrt. Dank der speziellen Tonnenform der WSP-Schneidkante kénnen hohere Bahnabstande und Zustellungen realisiert
werden, wobei mindestens die gleiche Oberflachenqualitat erreicht wird.

Die neue Serie wird als Einschraubvariante mit metrischem Gewindeanschluss im @-Bereich #16/20/25/35/42 sowie als be-
wahrte und hochprézise Variante mit Ts-Anschluss im @-Bereich @16/20/25 angeboten. Auf Kundenwunsch kénnen auch nicht
aufgefiihrte Durchmesser und Werkzeugaufnahme-Varianten als Semistandard-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 Plattensitz im Werkzeugkorper kann eine groBe Bandbreite von unterschiedlichen Formschrégen bis
zu 12° an Werkstiicken abgedeckt werden, ohne dabei die Spindelachse zusétzlich anzustellen.

Durch die Verfiigbarkeit verschiedener Schneidstoffsorten kdnnen die géngigen Materialgruppen P/M/K genauso bearbeitet
werden, wie gehartete Materialien der Gruppe H bis 54HRC und schwerzerspanbare Materialien der Materialgruppe S.
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B HIPOS=I@"™ KOPIERFRASER 1218

@ Technische Merkmale

* Stabile Werkzeugseele gegeniiber klassischen Rundplattenwerkzeugen
* Engere Teilung

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

R=30mm R=20mm R=4mm
2.7 xP 2.2xP 1xP

@ Vorteile

e Schlicht-Wendeschneidplatte in Tonnenform

* 2 RadiusgroBen und je 3 Schneidstoffsorten

* GroBe Bahnabstande = kurze Laufzeiten

* Schlichten an 90°-Schultern und Formschrégen bis 12° ohne zusatzliche Spindelanstellung
* Bis zu 2,7-fache Produktivitdtssteigerung gegentiber Rundplattenwerkzeugen

* Stabile Werkzeugseele gegeniiber Rundplattenwerkzeugen

e Werkzeugverldngerungen in Stahl, Hartmetall und Schwermetal

Member IMC Group
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HIPOS=IRO"® KOPIERFRASER ZUM SCHLICHTEN 12L8J...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS @; 6@3 @
o LT

Artikel-Nr.

12L8J016023X5R00 16 13 408 23 6 M8 2 v 0,023
1218J020030X6R00 20 18 498 30 6 M10 3 v 0,052
121L8J025035X7R00 25 21 57 35 6 M12 4 v 0,091
12L8J035043X8R00 35 29 67 43 6 M16 5 v 0226
1218J042043X8R00 42 29 67 43 6 M16 6 v 0261
CDHT090320R-ML CDHT090330R-ML

=g ___ - >

4 3 10,4 3
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfihrung IN2504 IN2505 | IN2530 .....
S|

CDHT090320R-ML  0,05/0,30 positive Geometrie R20 © & &
CDHT090330R-ML 0,05/0,30 positive Geometrie R30 O e e

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H
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ZUBEHOR & /

SM25-054-00(1,1Nm)  TX08x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit
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HIPOS=IRO® KOPIERFRASER ZUM SCHLICHTEN 12L8J...
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FUR WECHSELKOPFSYSTEM @; 6@3 @
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Artikel-Nr. VA
12L8J016019TRRO0 16 1545 308 19 6 110 2 v 0023
1218J020022TSR00 20 1825 358 22 6 T12 3 v 0,039
1218J025032TUR0O 25 239 496 32 6 T15 4 v 0,100
CDHT090320R-ML CDHT090330R-ML
T T

4 3 3
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2504 | IN2505 | IN2530 .....

S

CDHT090320R-ML 0,05/0,30 positive Geometrie R20 0 e e
CDHT090330R-ML 0,05/0,30 positive Geometrie R30 0 e e
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SM25-054-00(1,1Nm)  TX08x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit
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Order-Nr.: keine  Stand 9-2020
Druckfehler und Irrtiimer vorbehalten.

B HIPOS=IRG"® CDHT09
@ Empfohlene Schnittwerte CDHT09

Radius Tonnenform:
empf. Zeilenabstand:

R20 R30
ap=1,0-1,2mm ap=12-15mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Vc[m/min] : Vorschub pro
IS0 Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung radla:; %umsrt:]llung Zahn
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zihes Hartmetall fz[mm]
unlegierter Stahl IN2505 180-240 IN2530 150-200 03-05 0,1-0,25
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 160 - 220 IN2530 130-180 02-04 0,1-0,25

legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 / IN2504 140 - 200 IN2530 120-170 02-04 0,1-0,2
M nichtrostender Stahl IN2530 120-180 IN2530 100- 150 02-04 0,1-0,15
Grauguss IN2505 / IN2504 180-270 IN2530 140 - 220 0,3-0,5 0,1-0,25
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2505 / IN2504 160 -220 IN2530 120-190 0,3-0,5 0,1-0,25
PN Aluminium = = = = = =
Warmfeste Legierungen IN2530 50-80 IN2530 40-70 01-03 0,07-0,15
Titanlegierungen - - IN2530 30-40 01-0,3 0,07-0,15
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2504 60-100 - - 0,1-0,2 0,1-0,15
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.

90°

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM25-044-00 Drehmoment: 1,1 Nm Drehmomentschliissel: DTNO11S mit Klinge DS-TO8TB

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.I’E



