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ﬂS@XA
— =&&s) 45° PLANFRASER DN_H/G
HIGH SPEED & FEeD MIT 12-SCHNEIDIGER WENDESCHNEIDPLATTE

HOCHPRODUKTIVE 45° PLANFRASERSERIE
MIT WIRTSCHAFTLICHEN 12-SCHNEIDIGEN PLATTEN

Max. Produktivitdt und Zuverldssigkeit bei hohen Vorschiiben ©
Hachste Steifigkeit des Fraskdrpers und optimierte Schneidkanten ©
Weicher Schnitt und exzellente Spanabfuhr ©

Minimale Vibrationen ©
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HP@S%@XA 45° PLANFRASER DN_H/G MIT 12-SCHNEIDIGER PLATTE
@ Produktiibersicht

Neuer Ingersoll-Planfraser mit 45° Einstellwinkel und wirtschaftlichen, 2-seitigen Wendeschneidplatten mit 12
Schneiden zur Steigerung der Produktivitat bei der schweren Bearbeitung und beim Schruppen.

Die DiPosHexa-Serie bietet eine hohe Zuverlassigkeit und Produktivitat beim Frasen mit hohen Vorschiiben durch Wende-
schneidplatten mit verstarkten Schneidkanten und dem optimierten Fraserkonzept (semi-tangentiale Positionierung).

Der hohe radial geneigte Einstellwinkel sorgt fiir eine hervorragende Spanabfuhr und minimiert Vibrationen durch die hghere
Steifigkeit des Fraskdrpers. Dies fiihrt zu einer erheblichen Produktivitatssteigerung beim Planfrasen in Stahl und Gusseisen.

ﬁ

@ Technische Merkmale & Vorteile der Wendeschneidplatten

* Verbesserte Schneidkanten fiir groBe Stabilitat bei hohen
Vorschiiben.

e Durch den schragen Plattensitz und die geneigten Schrau-
ben wird eine duBerst stabile Klemmung erzielt.

* Besondere, helixfrmige Schneidkanten fiir weichen Schnitt

* 2-seitige Wendeschneidplatte mit 12 Schneidkanten

@ Technische Merkmale & Vorteile der Fraser

* Durch die besonders geneigte radiale Anordnung der Wen-
deschneidplatten wird ein weicher Schnitt und exzellente
Spanabfuhr erzielt.

 Maximierte Steifigkeit des Fraskorpers:
Bei gleicher PlattengrdBe stabilere Zéhne.

* Geneigte Schraubenklemmung fiir eine robuste Klemmung

* Hoher Neigungswinkel und schrége Schraubenklemmung
bedeuten eine engere Teilung des Frasers
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DIPOS[FHE>Z /A PLANFRASER HN_D

AUFNAHME NACH DIN 8030
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Artikel-Nr. ®
HN6D04OR00 0 509 16 38 40 - 45 3 4 Vo033
HN6D050R00 50 609 22 45 40 - 45 3 4 Vo045
HN5D050R00 50 609 22 45 40 - 45 3 6 Vo049
HN6D063R00 63 739 22 47 4 - 45 3 5 o0k
HN5D063R00 63 739 2 47 4 - 45 3 7 v 070
HN6DOSOR00 80 99 27 70 50 - 45 3 6 Vo146
HN5D08OR00 80 99 27 70 50 - 45 3 10 Vo157
HN6D100R00 00 1109 32 8 55 - 45 3 7 Vo250
HN5D100R00 00 1109 32 8 55 - 45 3 12 Vo265
HN6D125R00 125 1359 40 8 63 - 45 3 10 o394
HN5D125R00 125 1359 40 8 63 - 45 3 16 Vo403
HNGUO60SANTR-M HNGUO605ANTR-MM HNGUO60SANR-ML
® 8 &9

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung

2505 [ IN2510 | IN2530 | IN6537 ....
HNGUO605ANTR-M  0,20/0,35 positive Geometrie

HNGUO605ANTR-MM  0,15/0,30 hoch-positive Geometrie @ O O
HNGUO605ANR-ML  0,08/0,30 scharfe, hoch-positive Geometrie @ e
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SM40-100-R0 (4,5Nm)  TX15x90-B

@ = Spannschraube @ = Torx-Bit
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DIPOS{-LE>/ PLANFRASER HN_G

AUFNAHME NACH DIN 8030
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Artikel-Nr. @®

HN6GO63R00 63 775 22 41 50 - 45 5 5 V085
HN5G063R00 63 775 22 4 0 - 45 5 7 Vo092
HN6GOSOR00 80 945 27 70 50 - 45 5 4 Vo145
HN5GOBOR00 80 945 27 70 50 - 45 5 9 Vo160
HN6G100R00 00 1145 32 8 50 - 45 5 7 Vo251
HN5G100R00 100 1145 32 8 50 - 45 5 11 v 270
HN6G125R00 125 1395 40 8 63 - 45 5 8 Vo402
HN5G125R00 125 1395 40 8 63 - 45 5 14 Vo423

HNGU1007ANTR-HR HNGU1007ANTR-M HNGU1007ANTR-MM
26,3 26,3 26,3
> 2 e
L 8.3 RIS 8.3 e 8.3

HNGU1007ANR-ML

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfihrung IN2505

HNGU1007ANTR-HR  0,30/0,60 Schrupp-Geometrie

®

HNGU1007ANTR-M  0,25/0,40 positive Geometrie @ O
HNGU1007ANTR-MM  0,20/0,35 hoch-positive Geometrie O O
HNGU1007ANR-ML  0,08/0,35  scharfe, hoch-positive Geometrie ® &
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SM50-130-R0 (6,0Nm)  TX20x90-B

@ = Spannschraube @ = Torx-Bit
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DIPOSEIE<A HNGU06_
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Wendeschneidplatte: HNGUO60SANTR-M ~ HNGUOG0SANTR-MM

mittlere Spanungsdicke: hm=0,15mm hm=0,20 mm
ap=30mm ap=3,0mm

Empfohlene Schnittwerte:

m

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

unlegierter Stahl IN2505 250-290 IN6537 200 - 240 0,15-0,35
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN6537 160 - 200 0,15-0,20
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160 - 180 IN6537 110-130 0,15
M nichtrostender Stahl IN2505 120-180 IN6537 80-130 0,15-0,20
Grauguss IN2510 180 - 250 IN6537 150 - 200 0,15-0,35
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2510 140-210 IN6537 110-160 0,15-0,20
[N Aluminium - = = - -
Warmfeste Legierungen IN2505 110-125 IN6537 60-80 0,15
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN6537 30-40 0,15

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

Tipps:

e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.

e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto héhere Schnittgeschwindigkeiten kdnnen gewahlt werden.

e Bei Eingriffsbreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe
folgender Formel berechnet werden:

fz=hmx a_De
Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM40-100-RO Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschlissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B1
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Order-Nr.: keine e Digitalversion 7 -2024 Version 3

Druckfehler und Irrtiimer vorbehalten.

DIPOSHEX/A HNGU10_
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Wendeschneidplatte: HNGU1007ANTR-M HNGU1007ANTR-MM HNGU1007ANTR-HR
mittlere Spanungsdicke: hm=0,20 mm hm=0,30 mm hm = 0,45 mm
ap=50mm ap=5,0 mm ap="50mm

Empfohlene Schnittwerte:

m

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

unlegierter Stahl IN2505 250-290 IN6537 200 - 240 0,20-0,30
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN6537 160 - 200 0,20-0,25
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160 - 180 IN6537 110-130 0,20
M nichtrostender Stahl IN2505 120-180 IN6537 80-130 0,20-0,25
Grauguss IN6510 180 - 250 IN2010 150 - 200 0,20-0,70
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2510 140-210 IN2010 110-160 0,20-0,45
BN Aluminium - = = - -
Warmfeste Legierungen IN2505 110-125 IN6537 60-80 0,20
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN6537 30-40 0,20

n Hartbearbeitung < 54 HRC - - . . _
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 Bei Eingriffshreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe

folgender Formel berechnet werden:
g fz=hmx \/a_De

Allgemeine Informationen:

Spannschraube: SM50-130-RO Drehmoment: 6,0 Nm Drehmomentschliissel: DTNVOOS mit Klinge DS-T20TB

Ingersoll Werkzeuge GmbH

Hauptsitz: Niederlassung Siid:
Kalteiche-Ring 21-25 - 35708 Haiger FlorianstraBe 13-17 - 71665 Vaihingen-Horrheim, Germany : ;
Telefon: +49 2773 742-0 - E-Mail: info@ingersoll-imc.de Telefon: +49 7042 8316-0 - E-Mail: horrheim@ingersoll-imc.de www-”'gersn”'”'m-dg



