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18 Präzisionswerkzeuge

Wie in kaum einem anderen 
Industriesegment wirkt sich 
im Werkzeug- und Formen-
bau ein Effizienzgewinn 

beim Spanen auf die Gesamtwirtschaft-
lichkeit aus, sind doch die Marktakteure 
meist kleine, mittelständische Betriebe. 
Einen starken Beitrag zur Festigung von 
deren Position im Wettbewerb  will der 
hessische Präzisionswerkzeug-Spezialist 
Ingersoll Werkzeuge leisten, und zwar 
mit der neuen Baureihe tangen tialer 
Breitschlichtfräser ‘MikroMill 6F6S‘.

Konzipiert für leichtes Handling 
und eine hohe Wirtschaftlichkeit
Die Schlichtfräser mit vor der Stirn 
angeordneten Tangentialschneiden sind 
im Gegensatz zu den bereits bewährten 
Systemen mit einstellbarer Nebenschnei-
de eine Zerspanwerkzeug-Lösung mit 
Festplattensitz und neu entwickelter 
vierschneidiger MicroMill-Geometrie.

 Wie der Hersteller betont, erfordert 
diese Lösung im Gegensatz zu den etab-
lierten, einstellbaren Frässystemen kein 
 besonderes Know-how, weil die Werk-
zeug-Serie für eine allgemeine Schlicht -
bearbeitung ohne erhöhte Anforderun-

gen konzipiert ist. Basierend auf den 
 Erfahrungen mit den einstellbaren Sys -
temen wurde Ingersoll zufolge die opti-
male Nebenschneidenlage der Wende-
schneidplatte durchmesserbezogen   
in den Festplattensitz übertragen. 

FRÄSWERKZEUGE

Fix und sauber schlichtfräsen
Hervorragende Oberflächen wirtschaftlich ohne viel Know-how erzeugen? Das ist auch im 
Formenbau gefragt, und eben darauf zielt Ingersoll Werkzeuge mit einem neuen Breitschlicht-
fräser mit Festplattensitz und innovativer vierschneidiger MicroMill-Geometrie. 

Ganz fein abgezeilt: 
Oberflächenrelevantes 

Bearbeiten kurz- und 
langspanender Werkstof-

fe ist das Metier des 
Schlichtfräsers ‘MicroMill 

6F6S‘ von Ingersoll. Ein 
minimierter Axialdruck 
erzeugt saubere Über-

gänge zwischen den 
 Bahnen © Ingersoll Werkzeuge

Spankräfte austariert:  Die 
neu entwickelte vierschneidige 
Tangential-Wendeschneidplat-
te ‘YDA-22L101‘ zielt auf  ein 
optimales Vorschub-/Drehzahl- 
Verhältnis © Ingersoll Werkzeuge
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Die für den Schlichtfräser verwendete, 
neu entwickelte Tangential-Wende-
schneidplatte ‘YDA-22L101‘ hat vier 
Schneidkanten und ermöglicht somit   
in Verbindung mit der 4,5 mm langen 
Nebenschneide und einem dem Opti-
mum angepassten Vorschub-/Drehzahl-
Verhältnis eine hoch wirtschaftliche 
Schlichtbearbeitung mit sehr guten 
Oberflächenresultaten, wie man in 
 Haiger betont.

Aufgrund der speziellen Geometrie 
der Wendeschneidplatten sind sowohl 
allgemeine Schlichtbearbeitungen im 
Planfräs-Bereich als auch das Schlichten 
bis an Schultern möglich, nicht zuletzt 
wegen des mit einem Wert von 0,5 mm 
ausgeführten Eckenradius. Des Weiteren 
kann das Präzisionswerkzeug auch   
für die Schlicht bearbeitung beim 
 Drehfräsen verwendet werden. 

Die verkürzte Nebenschneide und   
die radial positive Einbaulage der Wen-
deschneidplatten verhindern außerdem 
den ansonsten bei Breitschlichtsystemen 
bekannten und gefürchteten Axialdruck, 

den die Schneide auf die Oberfläche 
projiziert, führt dieser doch oftmals, 
 speziell bei dünnwandigen oder labilen 
Bauteilen, zu sogenannten Rattermarken, 
die die erzeugte Oberfläche überaus 
 negativ beeinflussen. 

Für Nutzer in Aussicht gestellt: 
eine vorbildliche Performance
Die für den Fräser verwendeten Schneid-
stoffe mit den Bezeichnungen ‘IN2040‘, 
‘IN2540‘ und ‘IN2010‘ decken ein großes 
Spektrum zu bearbeitender Werkstoffe 
im Stahl- und Gussbereich ab, wie man 
bei Ingersoll versichert. Zudem bestehe 
die Möglichkeit, durch Einbringen von 
PKD- oder CBN-Layern in die Wende-
schneidplatte das Anwendungsspek-
trum noch zu erweitern. Die Werkzeug-
Serie ist im Durchmesserbereich von 40 
bis 125 mm standardmäßig verfügbar.

Beim Bearbeiten kurz- und lang -
spanender Werkstoffe erzielt der neue 
Schlichtfräser hervorragende Ergebnisse, 
bringt es der Hersteller resümierend auf 
den Punkt. Der aufgrund der speziellen 

Wendeschneidplatten-Geometrie mini-
mierte Axialdruck ermögliche saubere 
Übergänge zwischen den Fräsbahnen 
und hinterlasse somit keinerlei Vibra -
tionsmarken auf der am jeweiligen 
 Bauteil erzeugten Oberfläche.

Die integrierten Kühlmittelbohrungen 
mit Austritt im Spanraum verhindern   
bei Kühlschmiermittel- oder Luftzufuhr, 
besonders bei der Stahlbearbeitung, ein 
Anhaften von Spänen oder ein Mitziehen 
der Späne auf die geschlichtete Ober -
fläche, versichert Ingersoll. Die 4,5 mm 
lange Nebenschneide ermögliche sehr 
hohe Vorschubgeschwindigkeiten bei 
minimierter Kontaktzeit und ausgezeich-
neten Oberflächen-Ergebnissen. E

Gute Resultate: Via Perthometer ermittelte Oberflächen-Parameter an einem schlichtgefrästen Werkstück aus Gusseisen mit Lamel-
lengrafit (links; v

c
 = 300 m/min, f

u
 = 3 mm) und einem aus legiertem Vergütungsstahl (rechts; v

c
 = 250 m/min, f

u
 = 2 mm) © Ingersoll Werkzeuge
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