® /ngersoll

Cutting Tools
SCHNITTWERTE & PARAMETER

ST




Standard Plus - Spektrum erweitern

Das Standardprogramm von Ingersoll Werkzeuge GmbH
umfasst ein umfangreiches und weltweit etabliertes
Sortiment an Zerspanungswerkzeugen, zugeschnitten auf
die unterschiedlichsten Anwendungsflle.

Unser Produktspektrum wird stindig erweitert und besteht
aus Schaftfrasern, Walzenstirnfrasern,  Eckfrasern,  Plan-
frasern, Scheibenfrasern, Formfrasern, Bohrern, Vollhartmetall
Werkzeugen, Aufnahmen, Spannmitteln und Wendeschneid-
platten. Mit dem kompletten Programm an Dreh- und Stech-
werkzeugen bieten wir unseren Kunden einen weiteren
Produktbereich und somit umfassende Kompetenz aus einer
Hand. Die Entwicklung und Fertigung von Sonderwerkzeugen
nach kundenspezifischen Anforderungen ist ebenso ein Schwer-
punkt von Ingersoll Werkzeuge GmbH.
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Unser Know-how und Erfahrungspotenzial, verbunden mit dem
eigenen Anspruch an Qualitat, Funktionalitét und Innovation,
gewdhrleistet unseren Kunden die optimale Werkzeugldsung fiir
individuelle Bearbeitungsaufgaben, fiir alle Branchen.
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Allgemeine Information / Mittlere Spanungsdicke

Allgemeine Informationen

Schnittgeschwindigkeit  und  Vorschubgeschwindigkeit
sind wichtige GrBen beim Zerspanen, denn sie beeinflussen
entscheidend die Fertigungszeit und die Bauteilqualitat.

Die Wahl der richtigen Schnittgeschwindigkeit hangt im
Wesentlichen von der Zusammensetzung und Festig-
keit des zu bearbeitenden Werkstoffes, der Zahigkeit und
Hérte des eingesetzten Schneidstoffes, sowie der gewiinschten
MaBgenauigkeit und Oberflachengiite ab. Sie beeinflusst
aufgrund des parabolischen Anstiegs der Schneidentemperatur
bei steigender Geschwindigkeit wesentlich den VerschleiB und
somit die Standzeit des Werkzeugs.

Alle hier angegebenen Schnittwerte sind als empfohlene
Richtwerte zu betrachten. Sie sollten abhdngig von der
jeweiligen Maschinenleistung und -stabilitat optimiert werden.

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

Mittlere Spanungsdicke

Da sich der Span bei abnehmender Eingriffsbreite ae komma-
férmig verjiingt, muss der Vorschub pro Zahn ab Eingriffsbrei-
ten von weniger als 1/3 des Fréserdurchmessers iiber die unter
Abb. 2 gezeigte Formel kompensiert werden. Dies ist z.B. héufig
beim Besaumfrasen (Abb. 2) oder der Anwendung von Scheiben-
frasern der Fall.Bei der Bearbeitung einer Vollnut (Abb. 1) oder
bei Eingriffsbreiten von mehr als 1/3 des Fréserdurchmessers ist
die Anwendungdieser Formel dagegen nicht erforderlich.

Die fiir die Ingersoll Wendeschneidplatten optimalen mittleren
Spanungsdicken (hm) bzw. Zahnvorschiibe (fz) sind auf den
jeweiligen Schnittwertempfehlungen angegeben und je nach
Ausfiihrung der Schneidkante individuell unterschiedlich. (siehe
,Handbuch Schnittwerte") Vereinfacht ausgedriickt kann bzw.
muss eine Wendeschneidplatte mit groBer Schutzfase an der
Schneidkante mit groBerer Spanstérke belastet werden als dies
bei einer scharfen Schneide der Fall ist. Wird eine Wendeplatte
mitzu geringer Spanstarke eingesetzt, fiihrt dies zu mangelhafter
Spanbildung und erhghter Reibung bzw. Warmeentwicklung.
Schlechte Standzeiten sind die Folge. Fine Uberlastung der
Wendeplatte durch zu groBe Spanstirken kann dagegen zu
Aus- oder Gewaltbriichen der Schneidkante fiihren. Fiir ein
liberzeugendes Zerspanungsergebnis ist eine optimale, der
jeweiligen Wendeschneidplatte angepasste Schneidenbelastung
daher unerlasslich. Nebenverbesserten Standzeiten fiihrt die
Verwendung der 0.g. Formel beim Besaumfrasen auch zu einer
hoheren Produktivitat.

Abb. 1: Vollnuten

ae

-

Abb. 2: Besaumfrasen @D
= DX
fz=hmy2
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Allgemeine Formeln

Schnittwertberechnung

n: Drehzahl (min™)
Ve Schnittgeschwindigkeit
D:  Werkzeugdurchmesser (mm)

n=-L-x 1000

_Dxmxn
Dxm Ve=

1000

(Groge __________[Einheit _[Formel |

Drehzahl: min’ n = 000
Dxm
) . ) _ Dxmxn
Schnittgeschwindigkeit: m/min V. = 7000
Vorschubgeschwindigkeit: mm/min v, = fxZ.xn
Vorschub pro Zahn: mm == 4
z XN

- _ XXV
cm¥/min Q _L1000

mm h, = fxJa/D

Zeitspanungsvolumen:

Mittlere Spanungsdicke:

Spezifische Schnittkraft: MPa ko= h ™xk,,

. . . _ %X3XViX ke
Spindelleistung: kw P _;60 10°
Motorleistung: kw P = %

Vf: Vorschubgeschwindigkeit (mm/min)
fzz~ Vorschub pro Zahn (mm)
7 .. Zahnezahl

(eff)
Vf=nxfzxZ

Berechnungsbeispiel

Werkstoff: 42CrMo4 (1.7225)

Frasertyp: 2J1R080R00

Wendeschneidplatte: BOMT130404R

Fraserdurchmesser: 80 mm

Effektive Zéhnezahl: 9

Schnitttiefe a,: 4mm

Eingriffsbreite a,: 50 mm

Schnittgeschwindigkeit V.: 200 m/min

Vorschub pro Zahn f,: 0,12 mm

Wirkungsgrad h: 0,80 (angenommen)

Berechnung der Drehzahl: n= 2%%”000 796 min!
XT

Berechnung der ’

Vorschubggschwindigkeit: Y= 0.12x796x9 =859 mm/min

Berechnung des 4x50x859

Zeitspanun%svolumens: a= 1000 = 172 e

Berechnung der

= 0,24 =
spezifischen Schnittkraft: iR b e i

Berechnung der P =4x50x859x2546=73kW
bendtigten Spindelleistung: g 60x10° !
Berechnung der _13_

Motorleistung: P = 08 9.1k
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Schneidstoffe - Beschichtungen

=
I e e
o
— INO5S - . o fiirdie Zerspanung von Al-Legierungen und Buntmetallen
é TR ) . zum Schlichtfrasen von Gusseisenwerkstoffen
= o|o zum Schlichtfrésen von AL:Legierungen und Buntmetallen
S INTSK = . fiir die Zerspanung von AL-Legierungen und Buntmetallen
. zum Frasen von legierten Stahlen
IN2004 TIAIN . fiir mittlere Bearbeitung von Graugusswerkstoffen - insbesondere GGV
. zur Schlichtbearbeitung von gehérteten Stahlen bei mittlerer bis hoher Schnittgeschwindigkeit
e o zurallgemeinen Bearbeitung von Stahlen bei hohen Schnittgeschwindigkeiten
) M15-M35 e e e zurallgemeinen Bearbeitung von rostbestandigen Stéhlen
IN2005 TIAIN . ) .
e o o gurallgemeinen Bearbeitung von Gusseisenwerkstoffen
$05-520 .  zurallgemeinen Frashearbeitung von warmfesten Legierungen und Titan auch fiir Nassbearbeitung
TR o . o zurSchlichtbearbeitung bei hohen Schnittgeschwindigkeiten und kleinem ap
. e zurSchlichtbearbeitung von geharteten Stéhlen bis 63 HRC
IN2010 TIAIN o|o zur Schlichtbearbeitung sowie zum Vollbohren von Gusseisenwerkstoffen
J zurHochvorschubbearbeitung von Stéhlen
IN2035 TiAIN M20-M40 e zur Bearbeitung von rostfreiem und austenitischem Stahl und warmfesten Legierungen
$20-530 . vorzugsweise fiir die Frasbearbeitung von Materialien der Zerspanungsgruppe ,S"
IN2040 TIAIN P15-P35 . zur Schlichtbearbeitung von unlegierten Stéhlen wie auch Vergiitungsstahlen

P05-P25 . e zum Frésen von Stahlen bei mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten
H05-H25 . e zum Frésen von gehérteten Stahlen bei mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten
P15-P30 o|o zur Egalisier-, Schruppbearbeitung von Stéhlen hoherer Festigkeit
IN2505  TIAIN/TiN M15-M35 o o zur allgemeinen Frésbearbeitung von rostbestédndigen Stahlen

$05-520 o o zurallgemeinen Frésbearbeitung von warmfesten Legierungen
IN2510  TIAIN/TiN K10-K30 . zur allgemeinen Frésbearbeitung von Graugusswerkstoffen und NE-Metallen
P20-P35 . zum Frasen von Stéhlen mit hoherer Festigkeit bei mittlerer Schnittgeschwindigkeit

IN2504  TIAIN/TiN

E [ | T K30-K50 | zurallgemeinen Frésbearbeitung von Grauguss und Spharoguss
fcr: P20-P40 o . zéhe Sorte zurallgemeinen Frasbearbeitung von Stahl
§ ’ ) M15-M30 o o zur allgemeinen Bearbeitung von rostbestandigen Stéhlen
= IN2530  TIAIN/TiN ) ) .
= . zurallgemeinen Bearbeitung von Gusseisenwerkstoffen
$15-530 o . zur allgemeinen Bearbeitung von warmfesten Legierungen
J zur Hochvorschubbearbeitung von Stéhlen
IN2535  TIAIN/TIN M20-M40 e zur Bearbeitung von rostfreiem und austenitischem Stahl und warmfesten Legierungen
$20-530 . vorzugsweise fiir die Frasbearbeitung von Materialien der Zerspanungsgruppe ,S"
IN2540  TiAIN/TiN ) zur Egalisier-, Schruppbearbeitung von unlegiertem Stahl und Vergiitungsstahlen
© zurallgemeinen Bearbeitung von Stahlen
) M15-M35 e zur allgemeinen Bearbeitung von rostbestandigen Stéhlen
IN4005 ~ TiAIN/ALO, , . .
. zurallgemeinen Bearbeitung von Gusseisenwerkstoffen
$05-520 o zurallgemeinen Fasbearbeitung von warmfesten Legierungen und Titan
IN4005  TIAIN/ALQ, . zurallgemeinen Bearbeitung von Gusseisenwerkstoffen
) . zum Frasen von Stéhlen mit hoherer Festigkeit bei mittlerer Schnittgeschwindigkeit
IN4015  TIAIN/ALO, ——— , .
. zur allgemeinen Frasbearbeitung von Grauguss und Spharoguss
0 zdhe Sorte zur allgemeinen Frésbearbeitung von Stahl
IN4030 TIAIN/ALO, ~ M15-M30 e zurallgemeinen Fréshearbeitung von rostfreiem und austenitischem Stahl
§15-525 . zur allgemeinen Bearbeitung von warmfesten Legierungen
. zur Hochvorschubbearbeitung von Stéhlen
IN4035  TIAIN/ALQ, M20-M40 e zur Bearbeitung von rostfreiem und austenitischem Stahl und warmfesten Legierungen
$20-530 . vorzugsweise fiir die Frasbearbeitung von Materialien der Zerspanungsgruppe ,S"
IN4040  TIAIN/ALO, . fiir mittlere Frésbearbeitung von unlegierten und Vergiitungsstahlen
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Qualitat | Beschichtung | 1SO-Bereich Bearbeitung und Material
Ll K==

CVD beschichtet

&
= IN0560
o]

IN75N

IN76N

IN70N

E IN90D

=
(72}

[ Anwendung | Qualitét

IN6505  TICN /AL, 0, /TiN
IN6520 TICN/AL,O, TiN

IN6535 TIiCN/ALO,/TiN

IN6537 TIiCN/ALO,/TiN

IN7035 TiCN/ALO,/TiN

TiN

IN2504
IN2006
IN2004
IN4010
IN2510
IN2005
IN2505
IN4040
IN2540
IN4015
IN2515
IN4030
IN2530
IN6535
IN6537
IN7035
IN4035
IN2035
IN2010
IN6505
IN6520
IN2505
IN2005
IN2504
IN2006
IN2205
IN2005

o
w
]
o
a
=F

M15-M35
M15-M35

M15-M30
M15-M30
M20-M35
M30-M45
M20-M35
M20-M40
M20-M40

M20-M40
M15-M35

M20-M40
M15-M35

fiir das Vollbohren in Stahl, Einsatz nur an der Umfangsschneide des QuadTwist Vollbohrers
fiir das Vollbohren in Stahl, Einsatz nur an der Umfangsschneide des QuadDrill+ Vollbohrers
zurTrockenbearbeitung von rostfreiem Stahl und hochwarmfesten Legierungen bei héherem Ve
vorzugsweise fir die Fra ialien der Zersy gruppe ,S"

fiir die Schruppbearbeitung von Kohlenstoffstdhlen und legierten Stahlen bei hoherem Ve

hoarhai

ingvon M

zum Frasen von rostfreien Stéhlen im mittleren Vc- Bereich

zum Schruppfrésen von GG und GGG

zur Hochvorschubbearbeitung von Stahlen

zur Bearbeitung von rostfreiem und austenitischem Stahl und warmfesten Legierungen
fiir die Frésbearbeitung von M

5 y
Vo der Zersy gsgruppe ,S

zur Schlichtbearbeitung von Stahl bei mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten

zur Schlichbearbeitung von rostfreiem Stahl bei mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten

fiir die Bearbeitung von Gusseisenwerstoffen bei extrem hohen Schnittgeschwindigkeiten
zur Hochvorschubbearbeitung von Nickelbasislegierungen
fiir die Schruppbearbeitung hochhitzebesténdiger Legierungen

fiir die Bearbeitung von Grauguss-Werkstoffen bei extrem hohen Schnittgeschwindigkeiten

fiir die HSC-Bearbeitung von GG-Materialien
fiir die Bearbeitung von gehértetem Stahl

fiir die Bearbeitung von Aluminium, NE-Metallen und Graphit

-
\
505520
505-520
515525
$15-525
515-530
515530
520-530 \
$20-530 Ziher
Harter
505-520
505-520 Zaher
Harter
520-540
505-520 Ziher
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H>OS® AOMT06_/ AOCT06_

a & &

Wendeschneidplatte: AOMT0602_R AOCT0602_FR-P AOMT0602_R-DT1
mittlere Spanungsdicke: hm=0,06 mm hm=0,05mm hm=0,05mm
ap=57mm ap=57mm ap=20mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min] Vorschub pro Zah
1SO 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mpnzo] A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 250-290 IN2530 200-240 0,06-0,12
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,06-0,10
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,06
M nichtrostender Stahl IN2035 120-180 IN2035 80-130 0,06-0,12
n Grauguss IN2504 180-250 IN2530 150-200 0,06-0,12
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2504 140-210 IN2530 110-160 0,06-0,10
[N Aluminium IN9OD 800 - 1500 INO5S 500 - 800 0,05-0,12
Warmfeste Legierungen IN2035 110-125 IN2035 60-80 0,06
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2035 30-40 0,06
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2504 30-40 - - 0,06
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - -

Tipps:
e Verwenden Sie zur Montage der Wendeplattenschrauben bitte ausschlieBlich einen Drehmomentschliissel (0,5 Nm).
o Bitte programmieren Sie bei schwer zerspanbaren Werkstoffen eine maximale Schnitttiefe von ap = 2 mm und
einen Vorschub pro Zahn von fz = 0,06 mm.
e Bei Eingriffsbreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe
folgender Formel berechnet werden: fz=hmx \/g

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:
min.

min. max.

d\:lvrﬂ]kr;il;gér T c'm’:n kel Bohrungs-0 max. 2p/U Bohrungs-0 max.ap/U Bohrungs-@ max-apiU
il ] unebener Grund i ebener Grund [ ebener Grund il
[mm] [mm] [mm]
4
00| 44
37
36
35
34
3
3
24
25
25
25
26
26
25
400 | 25
Allgemeine Informationen
Spannschraube: SM18-041-00 Drehmoment: 0,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNOO5S mit Klinge DS-TPO6TB
Ein erfolgreiches Bearbeitungsresultat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Z6gern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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HI>©@3* AOMT17_/A0CT17_/BOCT17_/BOMT17_

= m ' = 5
Wendeschneidplatte: AOMT1705_R AOMT1705_PER AOMT1705_R-HS BOCT1705_FR-P BOMT1706_R
mittlere Spanungsdicke: hm=0,18 mm hm=0,18 mm hm=0,12mm hm=0,05mm hm=0,15mm
ap=16mm ap="16mm ap=16mm ap="16mm ap="16mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Ve [m/min] Vorschub pro Zah
Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mprm A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN4030 250-290 IN2530 200-240 0,18-0,30
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,18-0,25
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,18
M nichtrostender Stahl IN2035 120-180 IN2035 80-130 0,12-0,25
Grauguss IN2510 180 -250 IN4030 150-200 0,18-0,30
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2510 140-210 IN4030 110-160 0,18-0,25
[N Aluminium INT0K 800 - 1500 INT0K 500 - 800 0,05-0,30
Warmfeste Legierungen IN2035 110-125 IN2035 60-80 0,12
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2035 30-40 0,12
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2504 30-40 - - 018
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - -

Tipps:
e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.
* Bei Eingriffshreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe
folgender Formel berechnet werden:
fz=hmx \/%

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

o] Il unebener Grund il ebener Grund (i ebener Grund i
[mm] [mm] [mm]
12,6 49 16,0
11,4 63 13,6
[ 20 ] 93 79 10,7
10,6 99 118
9,9 125 10,8
[ 80 ] 93 159 9.9
[ 100 ] 9,2 199 9,7
9,1 249 9,5
[ 160 | 59 319 6,1
Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM40-093-20 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B1

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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FAST|[=REAK BEEW1203_/ FEEW2503_

Wendeschneidplatte: BEEW1203_R-CR FEEW2503_R-CR
mittlere Spanungsdicke: hm=0,08 mm hm=0,08 mm
ap = Radius ap = Radius

Empfohlene Schnittwerte:

m

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min] Vorschub nro Zah
1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mpnzo] A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2530 250-290 IN2530 160 - 200 0,08-0,20
legierter Stahl 800 N/mm? IN2530 210-250 IN2530 120-160 0,08-0,15
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2530 160-180 IN2530 70-90 0,08
M nichtrostender Stahl IN2530 120-180 IN2035 70-90 0,08-0,20
n Grauguss IN2530 180-250 IN2530 150-200 0,08-0,20
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2530 140-210 IN2530 110-160 0,08-0,15
TN Aluminium IN2530 800 - 1500 IN2530 500 - 800 0,08-0,20
Warmfeste Legierungen IN2530 110-125 IN2530 60-80 0,08
Titanlegierungen IN2530 40-50 IN2530 30-40 0,08
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2530 30-40 - - 0,08
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - -
Tipps: -

o Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten kdnnen gewéhlt werden.

..yL
o Bei Eingriffsbreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe q Ji
folgender Formel berechnet werden: @
fz=hmx \/a—z

Allgemeine Informationen:
Spannschraube BEEW12: SM35-070-00 Drehmoment: 3,0 Nm Drehmomentschliissel: DTNO30S mit Klinge DS-T15B
Spannschraube FEEW25: SM40-093-20 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B1

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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ROUGH:\TR BEHW2503_

Wendeschneidplatte: BEHW2503_R BEHW2503_R-P
mittlere Spanungsdicke: hm=0,08 mm hm = 0,05 mm
ap=siehe Katalog  ap = siehe Katalog

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Ve [m/min] Vorschub pro Zah
Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nasshearbeitung orscle.l[mpr:](i A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2540 250-290 IN2540 160 - 200 0,08-0,20
legierter Stahl 800 N/mm? IN2540 210-250 IN2540 120-160 0,08-0,15
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2540 160 - 180 IN2540 70-90 0,08
M nichtrostender Stahl IN2540 120-180 IN2540 70-90 0,08-0,20
n Grauguss IN2540 180 -250 IN2540 150-200 0,08-0,20
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2540 140-210 IN2540 110-160 0,08-0,15
[N Aluminium IN15K 800 - 1500 IN15K 500 - 800 0,08-0,20
Warmfeste Legierungen IN2540 110-125 IN2540 60-80 0,08
Titanlegierungen IN2540 40-50 IN2540 30-40 0,08
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2540 30-40 IN2540 - 0,08
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - -

Tipps:
e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.
* Bei Eingriffshreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe
folgender Formel berechnet werden:
fz=hmx \/%

Allgemeine Informationen:
Spannschraube BEEW12: SM35-089-00 Drehmoment: 3,0 Nm Drehmomentschliissel: DTNO30S mit Klinge DS-T15B

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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H>©@S* BOMT09_/ZOMT09_/BOCT09_/BODT09_

BOMTO9T3_R ZOMT09T3_R BOCTO9T3_FR-P BOMTO9T3_R-DT1 BOMTO9T3_R-DT2
hm =0,10 mm hm =0,10 mm hm = 0,05 mm hm = 0,05 mm hm = 0,05 mm
ap=9mm ap=9mm ap=9mm ap=3mm ap=9mm
BODTO9T3_R BODT09T3_R-001

hm = 0,05 mm hm = 0,05 mm

ap=89mm ap=3mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Vc[m/min] Vorschub oro Zah
150 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung Orscfzu[mpr:] =
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN4030 250-290 IN2530 200 - 240 0,10-0,15
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,10-0,12
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,10
M nichtrostender Stahl IN2035 120-180 IN2035 80-130 0,10-0,12

Grauguss IN2504 180-250 IN4030 150-200 0,10-0,15
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2504 140-210 IN4030 110- 160 0,10-0,12

-Aluminium IN90D 800 - 1500 IN10K 500 - 800 0,05-0,20
Warmfeste Legierungen IN2035 110-125 IN2035 60-80 0,10
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2035 30-40 0,10

n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2504 70-220% = = 0,05-0,10
Hartbearbeitung < 63 HRC IN2504 50 -200* - - 0,05-0,10

*abhéngig von Eingriffsbreite

Tipps:

o Jeschlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.

o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten kannen gewahlt werden.

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

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:
min.

min. max.

i I W ) A W T A -+l B
[mm] [] [mm] [mm] [mm]
15 07 09
11,0 18 18 26,8 72 8,5
[ 16 ] 10,0 20 22 288 7.0 8,5
7,0 28 30 36,7 64 73
44 38 3,1 46,7 52 58
3,7 44 32 52,7 50 54
28 52 30 60,7 44 47
[ a0 ] 2,4 68 36 76,7 48 5,1
13 88 27 96,7 33 34
1,0 114 2,7 122,7 32 125 33

Allgemeine Informationen:
Spannschraube bis @ 16: SM25-054-00  Spannschraube ab @ 20: SM25-064-00
Drehmoment: 1,1 Nm Drehmomentschliissel: DTNO11S mit Klinge DS-TO8TB

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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HI>©@S* BOMT13_/Z0MT13_/BOCT13_/BODT13_

BOMT1304_R Z0MT1304_R BOMT1304_R-HS BOCT1304_FR-P BOMT1304_R-DT1
hm =0,12mm hm=0,12 mm hm = 0,08 mm hm =0,05 mm hm = 0,05 mm
ap=12mm ap=12mm ap=12mm ap=12mm ap="1mm
BOMT1304_R-DT2 BODT1304_R BODT1304_R-001

hm = 0,05 mm hm =0,05mm hm =0,05mm

ap=12mm ap=12mm ap=4mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Ve [m/min] Vorschub pro Zah
1S0 Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mpr:ﬁ A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN4030 250-290 IN2530 200-240 0,12-0,20
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,12-0,15
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,12
M nichtrostender Stahl IN2035 120- 180 IN2035 80-130 0,12-0,20

n Grauguss IN2504 180 -250 IN4030 150-200 0,12-0,20
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2504 140-210 IN4030 110- 160 0,12-0,15

-Aluminium IN90D 800-1500 INT0K 500-800 0,12-0,20
Warmfeste Legierungen IN2035 110-125 IN2035 60-80 0,12
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2035 30-40 0,12

n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2504 70 - 220 - - 0,05-0,10
Hartbearbeitung < 63 HRC IN2504 50 -200* - - 0,05-0,10

*abhingig von Eingrifisbreite =

Tipps:

e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.
* Bei Eingriffshreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe
folgender Formel berechnet werden:
fz=hmx \/g

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

min.

max.

d‘l’lvreC{‘lkr?]eel;gér Thi cnl;'\?v):nk l Bohml:llés-ﬁ ERE L Bohrungs-0 ERE il Bohrungs-0 e
fimim)] ] unebener Grund il ebener Grund [mm] ebener Grund mm]
7.0 23 6,1 39 73
79 37 52 9,0 49 104
50 49 46 7,6 63 8,5
42 55 46 7.2 69 79
32 65 43 62 79 68
21 85 41 5,4 99 57
20 89 4,0 100 52 103 55
14 1M1 36 122 45 125 47
[ 6 | 1,2 17 33 128 4,0 131 42
| s | 1,0 145 35 156 41 159 43
09 155 34 166 39 169 4
[ 100 | 08 185 3,7 196 42 199 43
06 235 36 246 39 249 4,0
Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM35-088-10 Drehmoment: 3 Nm Drehmomentschliissel: DTNO30S mit Klinge DS-T10TB

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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S{\JA3X DFM213R_/DPM_

Wendeschneidplatte: DFM213R_ DPM314_ DPM324_ DPM424_ DPM434_
mittlere Spanungsdicke: hm=0,12mm hm=0,15mm hm=0,18 mm hm=0,20 mm hm=0,22 mm
ap=7,5mm ap=9,5mm ap=11mm ap="14mm ap=17mm

Empfohlene Schnittwerte:

m

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min]

1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung Vorsc?zu[bmp[;o] L
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2040 150 - 250 IN2030 120-200 hmx1,2
legierter Stahl 800 N/mm? IN2005 120-180 IN2030 100 - 160 hmx1,0
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2005 100-180 IN2030 80-160 hmx0,9
M nichtrostender Stahl IN2030 80-160 IN2030 80- 160 hmx1,2
nGrauguss IN6515 160 - 250 IN2015 140 - 200 hmx1,2
Gusseisen mit Kugelgraphit IN6515 120 -200 IN2015 100-180 hmx1,0
TN Aluminium - - - - =
Warmfeste Legierungen IN2030 50-80 IN2030 40-70 hmx0,9
Titanlegierungen - - IN2030 30-40 hmx 1,0
n Hartbearbeitung < 54 HRC = = = o =
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - -
Tipps: -

o Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten kdnnen gewéhlt werden.

..yL
o Bei Eingriffsbreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe q Ji
folgender Formel berechnet werden: @
fz=hmx \/a—De

Allgemeine Informationen:

Spannschraube GroBe 213: SM30-090-10 Drehmoment: 2 Nm Drehmomentschliissel: DTNO20S mit Klinge DS-TO9TB
Spannschraube GroBe 314/324: SM40-120-20 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B
Spannschraube GroBe 424/434/436: SM50-160-10 Drehmoment: 6 Nm Drehmomentschliissel: DTNVOOS mit Klinge DS-T20TB

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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EVOTEC))JAX DGM212R_/DGM212-1_/ 2GM212_

Wendeschneidplatte: DGM212R_ DGM212-1_ I1GM212_
mittlere Spanungsdicke: hm=0,12mm hm=0,12mm hm=0,12mm
ap=7,5mm ap=7,5mm ap=7,5mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Ve [m/min] Vorschub pro Zah
Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nasshearbeitung orscle.l[mpr:ﬁ A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN4040 150 - 250 IN4030 120-200 hmx1,2
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 120- 180 IN4030 100-160 hmx1,0
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 100-180 IN4030 80-160 hmx0,9
M nichtrostender Stahl IN4035 80-160 IN4035 80-160 hmx1,2
nGrauguss IN4015 160 - 250 IN4030 140 - 200 hmx1,2
Gusseisen mit Kugelgraphit IN4015 120-200 IN4030 100- 180 hmx1,0
[N Aluminium - - - - -
Warmfeste Legierungen IN4035 50-80 IN4035 40-70 hmx0,9
Titanlegierungen - - IN4030 30-40 hmx1
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2004 60-200 - - hmx0,8
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - -

Tipps:
e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.
* Bei Eingriffshreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe
folgender Formel berechnet werden:
fz=hmx \/%

Allgemeine Informationen:
Spannschraube GroBe 212: SM30-082-20 Drehmoment: 2,0 Nm Drehmomentschliissel: DTN020S mit Klinge DS-T08TB

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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EVOTEC))jJAX DGM313R3_

Wendeschneidplatte: DGM313R3
mittlere Spanungsdicke: hm=0,15mm
ap=97mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min] Vorschub pro Zah
1S0 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mpnzo] A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN4040 150 - 250 IN4030 120 - 200 hmx 1,2
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 120-180 IN4030 100- 160 hmx 1,0
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 100- 180 IN4030 80 - 160 hmx0,9
M nichtrostender Stahl IN4035 80-160 IN4035 80-160 hmx1,2
nGrauguss IN2505 160 - 250 IN4015 140 - 200 hmx 1,2
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2505 120 - 200 IN4015 100- 180 hmx 1,0
TN Aluminium - - - - -
Warmfeste Legierungen IN4035 50-80 IN4035 40-70 hmx0,9
Titanlegierungen - - IN4035 30-40 hmx 1

Hartbearbeitung < 54 HRC - - = - _
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = o -

Tipps:

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

o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten kdnnen gewéhlt werden.

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

Allgemeine Informationen:
Spannschraube GroBe 313: SM35-107-H0 Drehmoment: 3,0 Nm Drehmomentschliissel: DTNO30S mit Klinge DS-T15TB

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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EVOTEQC])\;j/A3X DGM314R0_/DGM324R0_/ZGM324R2_

Wendeschneidplatte: DGM314R0_ DGM324R0_ ZGM324R2_
mittlere Spanungsdicke: hm=0,17 mm hm=10,20 mm hm=0,20 mm
ap =107 mm ap=13mm ap=13mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Ve [m/min] Vorschub pro Zah
Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nasshearbeitung orscle.l[mpr:ﬁ A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2040 150 - 250 IN2030 120- 200 hmx 1,2
legierter Stahl 800 N/mm? IN2005 120-180 IN2030 100- 160 hmx 1,0
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2005 100- 180 IN2030 80-160 hmx0,9
M nichtrostender Stahl IN2035 80-160 IN2035 80-160 hmx1,2
nGrauguss IN6515 160 - 250 IN2015 140 - 200 hmx 1,2
Gusseisen mit Kugelgraphit IN6515 120-200 IN2015 100- 180 hmx1,0
[N Aluminium - - - - -
Warmfeste Legierungen IN2035 50-80 IN2035 40-70 hmx0,9
Titanlegierungen - - IN2030 30-40 hmx1

Hartbearbeitung < 54 HRC - - = - _
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = o -

Tipps:
e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.

,,yL
* Bei Eingriffshreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe F 7
folgender Formel berechnet werden: @
fz=hmx \/a—[l

Allgemeine Informationen:
Spannschraube GroBe 314: SM35-114-H0 Drehmoment: 3 Nm Drehmomentschliissel: DTNO30S mit Klinge DS-T15TB
Spannschraube GroBe 324: SM40-143-H0 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B

o0

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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EVOTEC]\jJA3X DGM324R3_/ZGM324R3_

Wendeschneidplatte: DGM324R3_ ZGM324R3_
mittlere Spanungsdicke: hm=0,20 mm hm=0,20 mm
ap=13mm ap=13mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min] Vorschub pro Zah
1S0 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mpnzo] A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN4040 150 - 250 IN4030 120 - 200 hmx 1,2
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 120-180 IN4030 100- 160 hmx 1,0
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 100- 180 IN4030 80 - 160 hmx0,9
M nichtrostender Stahl IN4035 80-160 IN4035 80-160 hmx1,2
nGrauguss IN2505 160 - 250 IN4015 140 - 200 hmx 1,2
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2505 120 - 200 IN4015 100- 180 hmx 1,0
TN Aluminium - - - - -
Warmfeste Legierungen IN4035 50-80 IN4035 40-70 hmx0,9
Titanlegierungen - - IN4035 30-40 hmx 1

Hartbearbeitung < 54 HRC - - = - _
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = o -

Tipps:

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

o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten kdnnen gewéhlt werden.

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

Allgemeine Informationen:
Spannschraube GroBe 324: SM40-143-HO Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Wendeschneidplatte: DGM315-_ DGM325-_ DGM426-_
mittlere Spanungsdicke: hm=0,15mm hm=0,17 mm hm=0,20 mm
ap=105mm ap=127mm ap=15mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Ve [m/min] Vorschub pro Zah
Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nasshearbeitung orscle.l[mpr:ﬁ A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2040 150 - 250 IN2030 120- 200 hmx 1,2
legierter Stahl 800 N/mm? IN2005 120-180 IN2030 100- 160 hmx 1,0
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2005 100- 180 IN2030 80-160 hmx0,9
M nichtrostender Stahl IN2035 80-160 IN2035 80-160 hmx1,2
nGrauguss IN6515 160 - 250 IN2015 140 - 200 hmx 1,2
Gusseisen mit Kugelgraphit IN6515 120-200 IN2015 100- 180 hmx1,0
[N Aluminium - - - - -
Warmfeste Legierungen IN2035 50-80 IN2035 40-70 hmx0,9
Titanlegierungen - - IN2030 30-40 hmx 1,0

Hartbearbeitung < 54 HRC - - = - _
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = o -

Tipps:
e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.

,,yL
* Bei Eingriffshreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe F 7
folgender Formel berechnet werden: @
fz=hmx \/a—[l

Allgemeine Informationen:
Spannschraube GroBe 315/325: SM40-143-HO Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B
Spannschraube GroBe 426: SM50-160-10 Drehmoment: 6,0 Nm Drehmomentschliissel: DTNVOOS mit Klinge DS-T20TB

o0

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Wendeschneidplatte: DNM434R201 DNM434R202 DNM434R204 DNM434R245
mittlere Spanungsdicke: hm=0,35mm hm=0,35mm hm=0,35mm hm=0,35mm
ap=17mm ap="16mm ap=14,5mm ap=28.8mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min] Vorschub pro Zah
1S0 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mpnzo] A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 150 - 250 IN2530 120 - 200 hmx 1,2
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 120-180 IN2530 100- 160 hmx 1,0
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 100- 180 IN2540 80 - 160 hmx0,9
M nichtrostender Stahl IN2505 80-160 IN2540 80-160 hmx1,0
nGrauguss IN2505 160 - 250 IN2515 140 - 200 hmx 1,2
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2505 120 - 200 IN2515 100- 180 hmx 1,0
TN Aluminium - - - - -
Warmfeste Legierungen IN2530 50-80 IN2530 40-70 hmx0,9
Titanlegierungen - - IN2530 30-40 hmx 1

Hartbearbeitung < 54 HRC - - = - _
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = o -

Tipps:

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

o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten kdnnen gewéhlt werden.

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

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM50-160-10 Drehmoment: 6,0 Nm Drehmomentschliissel: DTNVOOS mit Klinge DS-T20TB

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Wendeschneidplatte: DPD_-S DNE_-S
mittlere Spanungsdicke: hm=0,20 mm hm=0,25mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Ve [m/min] Vorschub pro Zah
Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nasshearbeitung orscle.l[mpr:](i A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN4005 140 - 200 IN4030 120-180 hmx1,2
legierter Stahl 800 N/mm? IN4005 120-160 IN4030 100 - 140 hmx 1,0
legierter Stahl 1100 N/mm? IN4005 100 - 160 IN4030 100 - 140 hmx0,9
M nichtrostender Stahl IN4005 80-160 IN4030 80-140 hmx1,0
nGrauguss IN4005 150-200 IN4030 130-180 hmx1,2
Gusseisen mit Kugelgraphit IN4015 120-160 IN4030 100 - 140 hmx1,0
[N Aluminium - - - - -
Warmfeste Legierungen IN4005 60-100 IN4030 40-80 hmx0,8
Titanlegierungen - - IN4003 30-60 hmx 0,8

Hartbearbeitung < 54 HRC - - = - _
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = o -

Tipps:
e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.
* Bei Eingriffshreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe
folgender Formel berechnet werden:
fz=hmx \/g

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM40-140-R0 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DT40-01 mit Klinge DS-T15B

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Wendeschneidplatte: DPM436R101(T12) DPM436R045 DPM436R046 DPMA436R105(T11) DPM436R060
mittlere Spanungsdicke: hm=0,50(0,70) mm hm=0,50 mm hm=0,50 mm hm =0,50(0,70) mm hm = 0,50 mm
ap bis 20 mm apbis 13mm apbis 13mm ap bis 3 mm apbis23mm

Empfohlene Schnittwerte:

m

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min] Vorschub nro Zah
1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mpnzo] A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2540 150-250 IN2530 120-200 hmx 1,2
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 120-180 IN2530 100- 160 hmx 1,0
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 100-180 IN2530 80-160 hmx0,9
M nichtrostender Stahl IN2530 80-160 IN2530 80-160 hmx1,2
nGrauguss IN2505 160 - 250 IN2515 140 - 200 hmx 1,2
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2515 120-200 IN2515 100-180 hmx 1,0
TN Aluminium - - - - -
Warmfeste Legierungen IN2530 50-80 IN2530 40-70 hmx0,9
Titanlegierungen - - IN2530 30-40 hmx 1,0
n Hartbearbeitung < 54 HRC - - - - -
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - -
Tipps: -

o Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten kdnnen gewéhlt werden.

..yL
o Bei Eingriffsbreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe q Ji
folgender Formel berechnet werden: @
fz=hmx \/a—z

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM50-160-10 Drehmoment: 6 Nm Drehmomentschliissel: DTNVOOS mit Klinge DS-T20TB

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Wendeschneidplatte: FNKT0502_R-M FNHT0502_R-L
mittlere Spanungsdicke: hm=0,04 mm hm=0,03 mm
ap=50mm ap=50mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Ve [m/min] Vorschub pro Zah
Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mprm A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 250 - 290 IN2530 200 - 240 0,03-0,08
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,03-0,06
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160 - 180 IN2530 110-130 0,03
M nichtrostender Stahl IN2505 120-180 IN2530 80-130 0,03-0,06
Grauguss IN2505 180 - 250 IN2530 150 - 200 0,03-0,08
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2505 140-210 IN2530 110-160 0,03-0,06
[N Aluminium - - - - -
Warmfeste Legierungen IN2505 110-125 IN2530 60-80 0,03
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,03

Hartbearbeitung < 54 HRC - - = - _
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = o -

Tipps:
e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.
* Bei Eingriffshreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe
folgender Formel berechnet werden:
fz=hmx \/%

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

Werkzeug- max.
durchmesser Tauchwinkel
[mm] []

min. Bohrungs-@ max. ap/U min. Bohrungs-@ max. ap/U max. Bohrungs-@ max. ap/U
unebener Grund ebener Grund ebener Grund
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

[mm]

[ 8 | 07
[ 9] 17 04 16,9 07 17,5 07
15 15,7 04 18,9 07 19,5 07
1,2 17,7 04 20,9 06 21,5 0,6
1,1 19,6 04 229 0,6 23,5 0,6
1,0 21,6 04 24,9 0,6 25,5 0,6
1,0 235 05 26,9 07 27,5 07
Allgemeine Informationen:

Spannschraube: SM18-033-00 Drehmoment: 0,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNOO5S mit Klinge DS-TP06TB

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Wendeschneidplatte: HNGUO605SANTR-M ~ HNGUO605ANTR-MM
mittlere Spanungsdicke: hm=0,15mm hm=0,20 mm
ap=30mm ap=30mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min] Vorschub pro Zah
1S0 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mpnzo] 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
nGrauguss IN2510 180-250 IN6537 150-200 0,15-0,35
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2510 140-210 IN6537 110-160 0,15-0,20
TN 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 - - = o -

Tipps:

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

o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten kdnnen gewéhlt werden.

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

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM40-100-R0 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B1

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Wendeschneidplatte: HNGU1007ANTR-M HNGU1007ANTR-MM HNGU1007ANTR-HR
mittlere Spanungsdicke: hm=0,20mm hm=0,30 mm hm=0,45mm
ap=50mm ap=50mm ap=50mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Ve [m/min] Vorschub pro Zah
Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nasshearbeitung orscle.l[mpr:](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
nGrauguss IN6510 180-250 IN2010 150-200 0,20-0,70
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2510 140-210 IN2010 110- 160 0,20-0,45
[N Aluminium - - - - -
Warmfeste Legierungen IN2505 110-125 IN6537 60-80 0,20
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN6537 30-40 0,20

Hartbearbeitung < 54 HRC - - = - _
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = o -

Tipps:
e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.
* Bei Eingriffshreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe
folgender Formel berechnet werden:
fz=hmx \/%

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM50-130-R0 Drehmoment: 6,0 Nm Drehmomentschliissel: DTNVOOS mit Klinge DS-T20TB

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Wendeschneidplatte: IEE211 IEE311 IEE312 IXE412 IXE413
mittlere Spanungsdicke: hm = 0,05 mm hm = 0,05 mm hm = 0,07 mm hm =0,10 mm hm =0,15mm
Wendeschneidplatte: IXE414

mittlere Spanungsdicke: hm=0,15mm

Empfohlene Schnittwerte:

m

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min] PR S
1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung : scfzu[mpmt] e
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 150 - 250 IN2530 120 -200 hmx1,2
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 120-180 IN2530 100- 160 hmx 1,0
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 100 - 180 IN2530 80-160 hmx0,9

M nichtrostender Stahl IN2530 80-160 IN2530 80- 160 hmx1,2
nGrauguss IN2515 160 - 250 IN2515 140 - 200 hmx 1,2
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2515 120-200 IN2515 100-180 hmx1,0
"N Aluminium INO5S 500 - 1200 INO5S 400 - 800 hmx1,3
Warmfeste Legierungen IN4035 50-80 IN4035 40-70 hmx0,9
Titanlegierungen - - IN4035 30-40 hmx 1,0

Hartbearbeitung < 54 HRC - - = o -
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = = -

Tipps:

 Jeschlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.

o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten kannen 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 GroBe 211: SM25-024-80 Drehmoment: 0,7 Nm Drehmomentschliissel: DTNVO1S mit Klinge DS-T06TB
Spannschraube GroBe 311: SM35-034-50 Drehmoment: 2,0 Nm Drehmomentschliissel: DTNO20S mit Klinge DS-TO9TB
Spannschraube GroBe 312: SM35-042-50 Drehmoment: 2,0 Nm Drehmomentschliissel: DTNO20S mit Klinge DS-TO9TB
Spannschraube GroBe 412: SM40-040-50 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B
Spannschraube GroBe 413: SM40-070-50 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B
Spannschraube GroBe 414: SM40-080-50 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Wendeschneidplatte: IXH415 IXH416-MM
mittlere Spanungsdicke: hm=0,15mm hm=0,15mm

Empfohlene Schnittwerte:

- Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min] mittlere
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zihes Hartmetall hm [mm]
unlegierter Stahl IN4005 150 -250 IN4030 120-200 hmx1,2
legierter Stahl 800 N/mm? IN4005 120- 180 IN4030 100-160 hmx1,0
legierter Stahl 1100 N/mm? IN4005 100-180 IN4030 80-160 hmx0,9

M nichtrostender Stahl IN4035 80-160 IN4035 80-160 hmx1,2

n Grauguss IN4030 160 -250 IN4030 140 - 200 hmx1,2
Gusseisen mit Kugelgraphit IN4030 120-200 IN4030 100- 180 hmx1,0

[N Aluminium INO5S 500 - 1200 INO5S 400 - 800 hmx1,3
Warmfeste Legierungen IN4005 50-80 IN4030 40-70 hmx0,9
Titanlegierungen - - IN4005 30-40 hmx 1,0

Hartbearbeitung < 54 HRC - - = = -
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = o -

Tipps:
e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.

,,yL
* Bei Eingriffshreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe F 7
folgender Formel berechnet werden: @
fz=hmx \/a—[l

o0

Allgemeine Informationen:
Spannschraube GroBe 415: SM40-090-00 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B
Spannschraube GroBe 416: SM40-110-00 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.

® iiigigisoll 29



DIPOSTHUG MNHU04_

Wendeschneidplatte: MNHU0402_R-M
mittlere Spanungsdicke: hm = 0,06 mm
ap=35mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min] Vorschub pro Zahn
1S0 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung : scfzu[mpmo] e
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 250-290 IN2530 200 - 240 0,06-0,10
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,06-0,08
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,06

M nichtrostender Stahl IN2505 120-180 IN2530 80-130 0,06-0,08
Grauguss IN2510 180 - 250 IN2530 150 - 200 0,06-0,10
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2510 140-210 IN2530 110- 160 0,06 -0,08

TN Aluminium - - - - -

Warmfeste Legierungen IN2505 110-125 IN2530 60-80 0,06
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,06

H Hartbearbeitung < 54 HRC - - = 2 -
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = o -

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

Werkzeug- max. min. Bohrungs-0 max. ap/U max. Bohrungs-@ max. ap/U
durchmesser Tauchwinkel unebener Grund ebener Grund
[mm] [l [mm] [mm] [mm] [mm]

42 15,4 1,2 19,2 21
4, 17,1 13 212 2,2
4,0 18,8 14 23,2 24
39 205 16 252 26
4.6 25,1 23 313 35
31 33,0 2.2 392 32
24 42,9 23 49,2 3,1
Bei den angegebenen Tauchwerten handelt es sich um Maximalwerte, die nur unter optimalen Voraussetzungen - z.B. bei weichen, kurzsspanenden Werkstoffen
und bestméglicher Spanabfuhr - erzielt werden konnen. Ermittelt wurden die Werte fiir Wendepl: mit Eck dius RO,8. Bei and Eck dien kommt es

zu Abweichungen. Daher bitte immer mit deutlich geringeren Tauchwerten (Tauchwinkel bzw. ap/U) starten.

Bohrnutenfrisen:

Werkzeug-

*
durchmesser max. ap

[mm]

0,6

0,7
0,7
0,7
0,7
0,6
0,6
*basierend auf Wendeschneidplatte mit R0,2
Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM18-041-00 Drehmoment: 0,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO05S mit Klinge DS-TPO6TB

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Wendeschneidplatte: MNHU0603_R MNHU0603_R-PH MNCU0603_FR-P
mittlere Spanungsdicke: hm=0,07 mm hm=0,05mm hm=0,05mm
ap=6mm ap=6mm ap=6mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min] Vorschub pro Zahn
1S0 Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung oscfzu[mpmti e
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 250-290 IN2530 200- 240 0,07-0,15

legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,07-0,10
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160 - 180 IN2530 110-130 0,07

M nichtrostender Stahl IN2035 120-180 IN2035 80-130 0,05-0,10

Grauguss IN2505 180 -250 IN2530 150-200 0,07-0,15

Gusseisen mit Kugelgraphit IN2505 140-210 IN2530 110-160 0,07-0,10

[N Aluminium INT0K 800 - 1500 INT0K 500 - 800 0,05-0,15
Warmfeste Legierungen IN2035 110-125 IN2530 60-80 0,05
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,05

Hartbearbeitung < 54 HRC - - = 2 -
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = o -

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrésen:

Werkzeug- max. min. Bohrungs-0 max. ap/U max. Bohrungs-@ max. ap/U
durchmesser Tauchwinkel unebener Grund ebener Grund
[ [mm] [mm] [mm] [mm]

35 21,5 08 32,0 2,5
42 295 18 40,0 37
49 39,5 31 50,0 54
39 53,5 33 64,0 4,9
2,6 69,5 34 80,0 4,6
2,0 89,5 35 100,0 44
15 115,5 35 126,0 41

Bei den angegebenen Tauchwerten handelt es sich um Maximalwerte, die nur unter optimalen Voraussetzungen - z.B. bei weichen, kurzsspanenden Werkstoffen
und bestméglicher Spanabfuhr - erzielt werden konnen. Ermittelt wurden die Werte fiir Wendeplatten mit Eckenradius RO,8. Bei anderen Eckenradien kommt es
zu Abweichungen. Daher bitte immer mit deutlich geringeren Tauchwerten (Tauchwinkel bzw. ap/U) starten.

Bohrnutenfrisen:

Werkzeug-
durchmesser
lul)

max. ap*
[mm]

07

1.0

15

15

[ 4 0000 ] 15

15

15

*basierend auf Wendeschneidplatte mit R0,8

Allgemeine Informationen:

Spannschraube: SM30-068-30 Drehmoment: 1,1 Nm Drehmomentschliissel: DTN020S mit Klinge DS-TO8TB

Ein erfolgreiches Bearbei hangtvon unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zéger Sie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Wendeschneidplatte: MNHU0904_R-M
mittlere Spanungsdicke: hm=0,10mm
ap=80mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min] Vorschub pro Zahn
1S0 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung : scfzu[mpmo] e
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 250-290 IN2530 200 - 240 0,10-0,15
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,10-0,12
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,10

M nichtrostender Stahl IN2505 120-180 IN2530 80-130 0,10-0,12
Grauguss IN2510 180 - 250 IN2530 150 - 200 0,10-0,15
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2510 140-210 IN2530 110-160 0,10-0,12

TN Aluminium - - - - -

Warmfeste Legierungen IN2505 110-125 IN2530 60-80 0,10
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,10

H Hartbearbeitung < 54 HRC - - = 2 -
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = o -

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

max. ap/U max. Bohrungs-@ max. ap/U

Werkzeug-
ebener Grund

max. min. Bohrungs-0
durchmesser Tauchwinkel

unebener Grund

[mm] [l [mm] [mm] [mm] [mm]
35 32 23 38,5 35
47 38,1 33 484 60
49 484 4,4 624 8,0
| 40 37 64,1 4.8 784 7.8
28 83,9 52 98,4 7.4
2,1 109,7 53 124,4 7.0
[ 80 | 1,6 143,5 55 158,4 68
Bei den angegebenen Tauchwerten handelt es sich um Maximalwerte, die nur unter optimalen Voraussetzungen - z.B. bei weichen, kurzsspanenden Werkstoffen
und bestméglicher Spanabfuhr - erzielt werden konnen. Ermittelt wurden die Werte fiir Wendepl: mit Eck dius RO,8. Bei and Eck dien kommt es

zu Abweichungen. Daher bitte immer mit deutlich geringeren Tauchwerten (Tauchwinkel bzw. ap/U) starten.

Bohrnutenfrisen:

Werkzeug-
durchmesser
[mm]

max. ap*
[mm]

09

09

09

09

09

09

80 | 09

*basierend auf Wendeschneidplatte mit R0,8

Allgemeine Informationen:

Spannschraube: SM35-088-10 Drehmoment: 3,0 Nm Drehmomentschliissel: DTNO20S mit Klinge DS-T10TB

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.

w
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Wendeschneidplatte: MNHU1106_R-M  MNHU1106_RPNR-M
hm=0,10mm hm=0,10mm
ap=105mm ap=105mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min] Vorschub pro Zahn
Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung oscfzu[mpmti e
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 250 - 290 IN2530 200 - 240 0,10-0,15
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,10-0,12
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160 - 180 IN2530 110-130 0,10

M nichtrostender Stahl IN2505 120-180 IN2530 80-130 0,10-0,12
Grauguss IN2510 180 - 250 IN2530 150 - 200 0,10-0,15
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2510 140-210 IN2530 110-160 0,10-0,12

TN Aluminium - - - - -

Warmfeste Legierungen IN2505 110-125 IN2530 60-80 0,10
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,10

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

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrésen:

Werkzeug-

max. min. Bohrungs-@
durchmesser Tauchwinkel

max. ap/U max. Bohrungs-0 max. ap/U
unebener Grund

ebener Grund

[mm] [1 [mm] [mm] [mm] [mm]
5,0 37,7 34 485 64
53 47,8 46 62,5 88
[ 40 | 5,0 60,3 55 78,5 10,5
38 80,2 63 98,5 10,1
2,9 105,8 6,8 124,5 9,7
[ 80 | 2,2 139,6 71 158,4 9.4
17 1794 74 1984 91

Bei den angegebenen Tauchwerten handelt es sich um Maximalwerte, die nur unter optimalen Voraussetzungen - z.B. bei weichen, kurzsspanenden Werkstoffen
und bestméglicher Spanabfuhr - erzielt werden konnen. Ermittelt wurden die Werte fiir Wendeplatten mit Eckenradius RO,8. Bei anderen Eckenradien kommt es
zu Abweichungen. Daher bitte immer mit deutlich geringeren Tauchwerten (Tauchwinkel bzw. ap/U) starten.

Bohrnutenfrisen:

Werkzeug-
durchmesser
lul)

max. ap*
[mm]

14

13

[ 4 000 ] 12

12

12

[ 80 | 1.2

12

*basierend auf Wendeschneidplatte mit R0,8

Allgemeine Informationen:

Spannschraube: SM40-100-10 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B1

Ein erfolgreiches Bearbei hangtvon unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zéger Sie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Wendeschneidplatte: MNHU1407_R-M  MNHU1407_RPNR-M
hm = 0,13 mm hm =0,13 mm
ap=135mm ap=135mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min] Vorschub pro Zahn
1S0 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung : scfzu[mpmo] e
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 250-290 IN2530 200 - 240 0,13-0,18
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,13-0,15
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,13

M nichtrostender Stahl IN2505 120-180 IN2530 80-130 0,13-0,15
Grauguss IN2510 180 - 250 IN2530 150 - 200 0,13-0,18
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2510 140-210 IN2530 110-160 0,13-0,15

TN Aluminium - - - - -

Warmfeste Legierungen IN2505 110-125 IN2530 60-80 013
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,13

H Hartbearbeitung < 54 HRC - - = 2 -
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = o -

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

max. ap/U max. Bohrungs-@ max. ap/U

Werkzeug- min. Bohrungs-0 - .
ebener Grun

max.
durchmesser Tauchwinkel unebener Grund
[mm] [l [mm] [mm] [mm] [mm]

54 745 72 98,5 135
39 100,3 79 124,5 13,1
[ 8 |
[ 125 |

29 1343 8,6 158,5 12,4
2,2 174,2 89 198,4 18
125 17 2242 9,2 2484 11,5
Bei den angegebenen Tauchwerten handelt es sich um Maximalwerte, die nur unter optimalen Voraussetzungen - z.B. bei weichen, kurzsspanenden Werkstoffen
und bestmaglicher Spanabfuhr - erzielt werden konnen. Ermittelt wurden die Werte fiir Wendepl. mit Eckenradius RO,8. Bei anderen Eckenradien kommt es

zu Abweichungen. Daher bitte immer mit deutlich geringeren Tauchwerten (Tauchwinkel bzw. ap/U) starten.

Bohrnutenfrisen:

Werkzeug-
durchmesser
[mm]

[ 80 |
I R

*basierend auf Wendeschneidplatte mit R0,8

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM50-127-10 Drehmoment: 6,0 Nm Drehmomentschliissel: DTNVOOS mit Klinge DS-T20TB

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Wendeschneidplatte: NNE313 NNE324 NCE324 NJE YNE324
mittlere Spanungsdicke: hm =0,12mm hm=0,20 mm hm=0,15mm hm=0,10 mm hm =0,15mm
Wendeschneidplatte: NYE324

mittlere Spanungsdicke: hm=0,10 mm

Empfohlene Schnittwerte:

I

Schnittgeschwindigkeit Ve [m/min] mittlere Spanstirk
1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nasshearbeitung i;[ﬁfmia -
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2040 150 - 250 IN2030 120 -200 hmx1,2
legierter Stahl 800 N/mm? IN2005 120-180 IN2030 100- 160 hmx 1,0
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2005 100-180 IN2030 80-160 hmx0,9
M nichtrostender Stahl IN2030 80-160 IN2030 80-160 hmx1,2
n Grauguss IN6515 160 - 250 IN2015 140 - 200 hmx1,2
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2015 120-200 IN2015 100-180 hmx1,0
[N Aluminium - - - - =
Warmfeste Legierungen IN2030 50-80 IN2030 40-70 hmx0,9

Titanlegierungen - - - - -

Hartbearbeitung < 54 HRC - - = o -
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = = _

Tipps:

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

e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten kannen gewahlt werden.

e Bei Eingriffshreiten 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 GroBe 313: SM30-082-00 Drehmoment: 2,0 Nm Drehmomentschliissel: DTN020S mit Klinge DS-TO9TB
Spannschraube GroBe 324: SM40-120-20 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Wendeschneidplatte: OFMTO5T3AFN-HR OFCTO5T3AFTN-HR OFCTO5T3TN-HS OFMWOS5T3AFIN OFCTO5T3AFFN-P
mittlere Spanungsdicke: hm=0,12mm hm=0,10 mm hm=0,12mm hm=0,20 mm hm = 0,05 mm
ap=3,4mm ap=34mm ap=34mm ap=34mm ap =3,4mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min] Vorschub pro Zah
1S0 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mpnzo] A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN4030 250-290 IN2530 200 - 240 0,12-0,25
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,12-0,20
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,12
M nichtrostender Stahl IN6535 120-180 IN2035 80-130 0,12-0,25
n Grauguss IN2510 180-250 IN4030 150 -200 0,20-0,40
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2510 140-210 IN4030 110-160 0,20-0,30
TN Aluminium INT0K 800 - 1500 INT0K 500 - 800 0,05-0,30
Warmfeste Legierungen IN6535 110-125 IN2035 60-80 0,12
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2035 30-40 0,12
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2505 30-40 - - 0,20
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - -

Tipps:

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

o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten kdnnen gewéhlt werden.

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

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:
min.

min.

max. max.

Werkzeug- max. . max. ap/U . max. ap/U . max. ap/U . max. ap/U
duimeser | Tl | Sngs0 | 7T Sohunge | T L bty T | e |
Grund [mm] [mm] [mm] Grund [mm]
34 64,1 34
34 80,1 34
34 81,6 34
[ 40 | 34 96,1 34
I 34 16,1 34
34 142,0 34
[ 80 | 34 176,0 34
34 216,0 34
34 265,9 34

Allgemeine Informationen:
Spannschraube 5SN6H weite Teilung: SM40-093-20 Spannschraube 5SN5H enge Teilung: SM40-100-R0
Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B1

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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ROTO)/ILL OFMT07_/ OFCT07_/ OFMWO7_

OFMTO705AFR-HR ~ OFCTO705AFTN-HR OFMT0705AFTN OFMWO705AFTN OFCTO705AFFN-P
hm=0,15mm hm=0,18 mm hm=0,15mm hm=0,25 mm hm = 0,05 mm
ap =4,8mm ap =4,8mm ap=4,8mm ap=4,8mm ap=4.8mm

OFCTO705AFFRW

fu=38mm

ap=48mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Ve [m/min] Vorschub bro Zah
) Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mpr:](i -
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN4030 250-290 IN4030 200-240 0,15-0,30
legierter Stahl 800 N/mm? IN4005 210-250 IN4030 160 - 200 0,15-0,25
legierter Stahl 1100 N/mm? IN4005 160-180 IN4030 110-130 0,15
M nichtrostender Stahl IN6535 120-180 IN2035 80-130 0,18-0,30
Grauguss IN4005 180 -250 IN4030 150-200 0,25-0,50
Gusseisen mit Kugelgraphit IN4005 140-210 IN4030 110-160 0,25-0,40
- Aluminium INO5S 800- 1500 INO5S 500-800 0,05-0,30
Warmfeste Legierungen IN6535 110-125 IN2035 60-80 0,18
Titanlegierungen IN4005 40-50 IN2035 30-40 0,18
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN4005 30-40 - - 0,25
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - -

Tipps:
e Jeschlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hahere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.
* Bei Eingriffshreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe
folgender Formel berechnet werden:
fz=hmx \/g

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrésen:

min. min. max. max.
Werkzeug- max. Bohrungs:@ | M2 ap/U Bohrungs:@ | M2 ap/U Bohrungs:@ | M2 ap/U Bohrungs:@ | M2 ap/U
durchmesser | Tauchwinkel
[mm] Il unebener [mml ebener Grund {mml ebener Grund {mm unebener [mm]
Grund [mm] [mm] [mm] Grund [mm]
48 48

71 90,8 48 108,9 48 112 124,6

5,1 116,6 48 134,8 48 137,9 48 150,5 48
B 7 150,4 48 168,8 48 1719 48 184,4 48
[ 100 [EPX 190,2 48 208,6 48 21,7 48 224, 48
[ 125 ) 240,3 48 258,7 48 261,8 48 2743 48
[ 160 NS 310,1 48 328,6 48 331,7 48 344,1 48

Allgemeine Informationen:
Spannschraube 5SN6L weite Teilung: SM50-120-30 Spannschraube 5N5L enge Teilung: SM50-130-R0
Drehmoment: 7,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNVOOS mit Klinge DS-T20TB

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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OCTOELUS ONCU05_

ONCUO505ANTN-HR ONCU050520TN ONCUO505ANEN ONCUO505ANFN-P ONCU0505ANN
hm =0,22 mm hm = 0,25 mm hm = 0,08 mm hm = 0,05 mm hm =0,15mm
ap=3mm ap=15-2,5mm ap=3mm ap=3mm ap=3mm
ONCUOS05ANTN-W

fu=2,4mm

ap=3mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Ve [m/min] Vorschub oro Zah
IS0 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung : fzu[mp,:} !
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN4030 250-290 IN4030 200 - 240 0,22-0,40
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN4030 160 - 200 0,22-0,30
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN4030 110-130 0,22
M nichtrostender Stahl IN6535 120-180 IN2035 80-130 0,08-0,30
Grauguss IN70N 600 -900 IN4030 150-200 0,08-0,40
Gusseisen mit Kugelgraphit IN4010 140-120 IN4030 110- 160 0,22-0,30
-Aluminium INT0K 800 - 1500 IN10K 500 - 800 0,05-0,30
Warmfeste Legierungen IN6535 110-125 IN2035 60-80 0,08
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2035 30-40 0,22
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2505 30-40 - = 022
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - -

Tipps:
o Jeschlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto héhere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.

..VL
e Bei Eingriffsbreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe 9 Ji
folgender Formel berechnet werden: @
fz=hmx \/a—[l

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM40-100-10 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B1

o0

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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OCTO/>LUS ONCU09_/ONCQ09_

ONCU090612TN-HR ~ ONCU090638TN-HR ~ ONCUO906ANTN-HR  ONCU090630TN ONCQ090612TN
hm =0,30mm hm=0,30 mm hm=0,30 mm hm =0,30 mm hm = 0,22 mm
ap=5mm ap=>5mm ap=5mm ap=23-4,0mm ap=5mm
@ @6 86 & ©
ONCUO906ANFN-WE ~ ONCQO906ANN ONCUO90612FN-P ONCU090612TN-W  ONCUO9O6ANTN-W
hm= 0,8 mm hm=0,15mm hm =0,05mm fumax=24mm fumax=24mm
ap=>5mm ap=5mm ap=5mm ap=39mm ap=38mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit  Vc [m/min] Vorschub bro Zah
) Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung OrSCqu [mpr:ﬁ o
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN4030 250-290 IN4030 200- 240 0,30-0,40
legierter Stahl 800 N/mm? IN4005 210-250 IN4030 160 - 200 0,30-0,35
legierter Stahl 1100 N/mm? IN4005 160 - 180 IN4030 110-130 0,30
M  nichtrostender Stahl IN2035 120-180 IN2035 80-130 0,08-0,30
Grauguss IN70N 600 - 900 IN4030 150 - 200 0,08-0,40
Gusseisen mit Kugelgraphit IN4010 140-210 IN4030 110- 160 0,30-0,35
TN Aluminium IN10K 800 - 1500 IN10K 500 - 800 0,05-0,40
Warmfeste Legierungen IN2035 110-125 IN2035 60-80 0,08
Titanlegierungen IN4005 40-50 IN2035 30-40 0,30
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN4005 30-40 - - 0,30
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - -

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

A.VL
* Bei Eingriffshreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe 9 7
folgender Formel berechnet werden: @
fz=hmx "a_De

Allgemeine Informationen:
Fiir Schraubenklemmung:
Spannschraube: SM50-130-R0 Drehmoment: 6,0 Nm Drehmomentschliissel: DTNVOOS mit Klinge DS-T20TB

on

Fiir Keilklemmung:
Spannschraube: SB080-03 Drehmoment: 6,0 Nm Drehmomentschliissel: DTNVOOS mit Klinge DS-HO4TB

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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DIPOS|5)EKA® PNCUO503GNFR-P / PNMUO0503GNTR

& &

Wendeschneidplatte: PNMUO503GNTR PNCU0503GNFR-P
mittlere Spanungsdicke: hm=0,10 mm hm=0,05mm
ap=38mm ap=38mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min] Vorschub pro Zah
IS0 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mpnzt] o
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 250-290 IN2530 200 - 240 0,10-0,25
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,10-0,20
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,10
M nichtrostender Stahl IN2035 120-180 IN2035 80-130 0,10-0,25
n Grauguss IN2505 180-250 IN2530 150-200 0,10-0,30
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2505 140-210 IN2530 110-160 0,10-0,20
TN Aluminium INT0K 800 - 1500 INT0K 500 - 800 0,05-0,35
Warmfeste Legierungen IN2035 110-125 IN2530 60-80 0,10
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,10
n Hartbearbeitung < 54 HRC = = = = =
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - -
Tipps: -

o Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten kdnnen gewéhlt werden.

..yL
o Bei Eingriffsbreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe q Ji
folgender Formel berechnet werden: @
fz=hmx \/a—z

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM25-064-00 Drehmoment: 1,1 Nm Drehmomentschliissel: DTNO11S mit Klinge DS-TO8TB

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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DIPOS|D)EKA PNCU08_ / PNCQO8_

@ & @ g O

PNCUOBO5GNTR PNCUO8B0SGNFR-HS PNCQOBO4GNTN PNCUOBOSGNFR-P PNCU0805GNR
hm =0,20mm hm = 0,08 mm hm=0,20 mm hm =0,05 mm hm =0,10 mm
ap=6mm ap=06mm ap=6mm ap=6mm ap=6mm
PNCUOBOSGNTR-W

fumax=3,6mm

ap=6mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Ve [m/min] Vorschub bro Zah
) Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu [mpr:10] o
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN4030 250-290 IN4030 200-240 0,20-0,40
legierter Stahl 800 N/mm? IN4005 210-250 IN4030 160 - 200 0,20-0,30
legierter Stahl 1100 N/mm? IN4005 160-180 IN4030 110-130 0,20
M nichtrostender Stahl IN2035 120-180 IN2035 80-130 0,08-0,30
Grauguss IN70N 600 - 900 IN4030 150-200 0,10-0,40
Gusseisen mit Kugelgraphit IN4015 140-210 IN4030 110- 160 0,20-0,30
- Aluminium INO5S 800- 1500 INO5S 500-800 0,05-0,40
Warmfeste Legierungen IN2035 110-125 IN2035 60-80 0,08
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2035 30-40 0,20
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2505 30-40 - - 0,20
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - -

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

A.VL
* Bei Eingriffshreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe 9 7
folgender Formel berechnet werden: @
fz=hmx \,a_De

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM40-100-10 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B1

on

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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HIPOS5)UAD SD_T05_

I

Wendeschneidplatte: SDMT050204N SDCT050204FN-P
mittlere Spanungsdicke: hm =0,06 mm hm=0,05mm
ap=46mm ap=46mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min] Vorschub pro Zah
1S0 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mpnzo] A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 250-290 IN2505 200 - 240 0,06-0,12
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2505 160 - 200 0,06-0,10
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2505 110-130 0,06
M nichtrostender Stahl IN2505 120-180 IN2505 80-130 0,06-0,12
n Grauguss IN2505 180-250 IN2505 150 -200 0,06-0,15
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2505 140-210 IN2505 110-160 0,06-0,12
TN Aluminium INT0K 800 - 1500 INT0K 500 - 800 0,05-0,15
Warmfeste Legierungen IN2505 110-125 IN2505 60-80 0,06
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2505 30-40 0,06
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2505 30-40 - - 0,06
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - -

Tipps:

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

o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten kdnnen gewéhlt werden.

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

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM20-043-00 Drehmoment: 0,7 Nm Drehmomentschliissel: DTNVO1S mit Klinge DS-TPO6TB

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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SLOT]\jJA3X SDE_/SEE_

Wendeschneidplatte: SDE-_ SEE-_
mittlere Spanungsdicke: hm=0,13mm hm=0,05mm
4-15 4-15

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Ve [m/min] Vorschub pro Zah
1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nasshearbeitung orscfzu[mprm A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN4030 250-290 IN4030 200-240 0,13-0,25
legierter Stahl 800 N/mm? IN4030 210-250 IN4030 160 - 200 0,13-0,20
legierter Stahl 1100 N/mm? IN4030 160-180 IN4030 110-130 0,13
M nichtrostender Stahl IN4030 120-180 IN4030 80-130 0,13-0,20
n Grauguss IN4030 180 -250 IN4030 150-200 0,13-0,25
Gusseisen mit Kugelgraphit IN4030 140-210 IN4030 110-160 0,13-0,20
[N Aluminium IN30M 500 - 800 IN30M 500 - 800 0,13-0,25
Warmfeste Legierungen IN4030 110-125 IN4030 60-80 0,13
Titanlegierungen IN4030 40-50 IN4030 30-40 0,13
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN4030 30-40 - - 013
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - -

Tipps:
e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.

,,yL
* Bei Eingriffshreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe F 7
folgender Formel berechnet werden: @
fz=hmx \,a_[l

Allgemeine Informationen:

o0

Spannschraube fiir Scnittbreite 4 mm: SM35-034-50 Drehmoment: 1,4 Nm Drehmomentschliissel: DTNV02S mit Klinge DS-T09B
Spannschraube fiir Scnittbreite 5 mm: SM35-042-50 Drehmoment: 1,4 Nm Drehmomentschliissel: DTNV02S mit Klinge DS-TO9B
Spannschraube fiir Scnittbreite 6 mm: SM40-050-50 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B
Spannschraube fiir Scnittbreite 7 - 8 mm: SM40-060-50 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B

Spannschraube fiir Scnittbreite 9 - 10 mm: SM40-080-50 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B
Spannschraube fiir Scnittbreite 12 - 15 mm: SM40-106-50 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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GOLDOUAD SDES09_/ SDXS09_

Wendeschneidplatte: SDES0904_TN SDES0904_TN-002 SDXS0904_FN-HR
mittlere Spanungsdicke: hm=0,11mm hm=0,11mm hm=0,08 mm
ap=9mm ap=9mm ap=85mm

Empfohlene Schnittwerte:

m

Schnittgeschwindigkeit Vc[m/min]* Vorschub bro Zah
1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mp[;o] A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN4030 250-290 IN4030 200 - 240 0,11-0,20
legierter Stahl 800 N/mm? IN4030 210-250 IN4030 160 - 200 0,11-0,15
legierter Stahl 1100 N/mm? IN4030 160- 180 IN4030 110-130 0,11
M nichtrostender Stahl IN2035 120-180 IN2035 80-130 0,08-0,20
n Grauguss IN4030 180-250 IN4030 150-200 0,11-0,20
Gusseisen mit Kugelgraphit IN4030 140-210 IN4030 110-160 0,11-0,20
[N Aluminium IN2035 800 - 1500 IN2505 500 - 800 0,08-0,20
Warmfeste Legierungen IN2035 110-125 IN2035 60-80 0,08-0,20
Titanlegierungen IN2035 40-50 IN2035 30-40 0,08-0,20
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN4030 30-40 - - 0,11
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - -

*Beim Einsatz von T-Nutenfrésern hat sich bei den Materialgruppen P M und K ein Startwert von Vc=80 m/min bewahrt. Dabei auf bestmdgliche Spanabfuhr achten.

Tipps:
 Jeschlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.

A.’L
e Bei Eingriffsbreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe g Ji
folgender Formel berechnet werden: @
fz=hmx \/a—De

Anwendungsbeispiel T-Nutenfréser:
Bei normalen Bedingungen den Kopf der T-Nut zunachst weitgehend unbearbeitet lassen. Durch starke KiihImittel-
bzw. Druckluftzufuhr gelingt die Spaneabfuhr so besser.

o0

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM30-075-R0 Drehmoment: 2,0 Nm Drehmomentschliissel: DTNO20S mit Klinge DS-TO9TB

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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GOLDGUAD SDES13_/ SDMS13_/ SDXS13_

Wendeschneidplatte: SDES1305_N SDES1305_N-001 SDMS1305_R-PH SDXS130515N-HR
mittlere Spanungsdicke: hm=10,20 mm hm=0,08 mm hm=0,10mm hm=0,18 mm
ap=11,3mm ap=11,3mm ap=11,3mm ap=11,3mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Ve [m/min] Vorschub pro Zah
Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mprm A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 250-290 IN2530 200-240 0,10-0,35
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160-200 0,10-0,30
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,10-0,25
M nichtrostender Stahl IN4035 120-180 IN2530 80-130 0,08-0,25
Grauguss IN2505 180 -250 IN4030 150-200 0,10-0,35
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2505 140-210 IN4030 110-160 0,10-0,35
[N Aluminium IN2505 800 - 1500 IN2505 500 - 800 0,08-0,25
Warmfeste Legierungen IN4035 110-125 IN2035 60-80 0,08-0,18
Titanlegierungen IN4035 40-50 IN2035 30-40 0,08-0,18
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2505 30-40 - - 0,08
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - -

Tipps:
e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.
* Bei Eingriffshreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe
folgender Formel berechnet werden:
fz=hmx \/%

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

Werkzeug- max. min. Bohrungs-@ max. ap/U max. Bohrungs-@ max. ap/U
durchmesser Tauchwinkel unebener Grund ebener Grund
[mm] [] [mm] [mm] [mm] [mm]

55 97 95
44 123 65
[ s | 40 157 54
| 100 | 42 197 53
39 247 46
Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM40-100-R0 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B1

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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HIPOS5)UAD SDMT08_/ SDMWOS_/ SDCTO8_

Wendeschneidplatte: SDMT080305N SDMW080305TN SDCT080305FN-P SDMWO80305TN-W

mittlere Spanungsdicke: hm=0,13mm hm=0,13mm hm=0,05mm hm=0,13mm
ap=75mm ap=75mm ap=75mm ap=3,0mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Ve [m/min]* Vorschub pro Zah
IS0 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mpnzo] A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN4030 250-290 IN4030 200 - 240 0,13-0,20
legierter Stahl 800 N/mm? IN4030 210-250 IN4030 160 - 200 0,13-0,15
legierter Stahl 1100 N/mm? IN4030 160-180 IN4030 110-130 0,13
M nichtrostender Stahl IN4030 120-180 IN4030 80-130 0,13-0,20
n Grauguss IN4030 180-250 IN4030 150 -200 0,13-0,20
Gusseisen mit Kugelgraphit IN4030 140-210 IN4030 110-160 0,13-0,15
TN Aluminium INO5S 800 - 1500 INO5S 500 - 800 0,05-0,20
Warmfeste Legierungen IN2505 110-125 IN2505 60-80 0,13
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2505 30-40 0,13
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2505 30-40 - - 013
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - -

*Beim Einsatz von T-Nutenfrésern hat sich bei den Materialgruppen P M und K ein Startwert von Vc=80 m/min bewahrt. Dabei auf bestmdgliche Spanabfuhr achten.

Tipps:
o Jeschlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen 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 \/g

Anwendungsbeispiel T-Nutenfréser:
Bei normalen Bedingungen den Kopf der T-Nut zunachst weitgehend unbearbeitet lassen. Durch starke KiihImittel-
bzw. Druckluftzufuhr gelingt die Spaneabfuhr so besser.

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

Werkzeug- min. Bohrungs-0 max. ap/U max. Bohrungs-@ max. ap/U
durchmesser Tauchwmkel unebenerGrund ebenerGrund
[mm] [mm]
4,2

20,0 31

4,7 22,7 1,2 35 43
38 26,1 1,2 39 39
23 355 13 49 3,0
13 49,4 1,2 63 2,2
[ a0 ] 13 65,2 1,7 79 2,7
09 85,2 1,7 99 2,4
06 111,2 1,5 125 2,0
[ 80 | 04 145,2 14 159 1,7
Allgemeine Informationen:

Spannschraube: SM30-065-00 Drehmoment: 2,0 Nm Drehmomentschliissel: DTNO20S mit Klinge DS-TO9TB

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.

~
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@OLD)/;JA3X® SGM-44R_

Wendeschneidplatte: SGM-44R001 SGM-44R100
mittlere Spanungsdicke: hm=0,18 mm hm=0,18 mm
ap=87mm ap=7mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min] itlere Spanstirk
Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung A ?::1 [21&:1? e
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 150 - 250 IN2530 120- 200 hmx 1,2
legierter Stahl 800 N/mm? IN4005 120- 180 IN4030 100-160 hmx1,0
legierter Stahl 1100 N/mm? IN4005 100- 180 IN4030 80-160 hmx0,9
M nichtrostender Stahl IN4030 80-160 IN2530 80-160 hmx1,2
nGrauguss IN4015 160 - 250 IN4030 140 - 200 hmx 1,2
Gusseisen mit Kugelgraphit IN4015 120-200 IN4015 100- 180 hmx1,0
[N Aluminium - - - - -
Warmfeste Legierungen IN2530 50-80 IN2530 40-70 hmx0,9
Titanlegierungen - - IN2530 30-40 hmx 1,0

Hartbearbeitung < 54 HRC - - = - _
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = o -

Tipps:
e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.
* Bei Eingriffshreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe
folgender Formel berechnet werden:
fz=hmx \/%

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM40-120-20 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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ALYV jINATOR SHET11_

&

Wendeschneidplatte: SHET1105_FR-P
mittlere Spanungsdicke: hm=0,05mm
ap=84mm

Empfohlene Schnittwerte:

G Vorschub pro Zah
1S0 Eigenschaft Harte [HB] Hartmetallsorte geschwindigkeit orscfzu[mpr:ﬁ @il
m/min

Aluminium Knetlegiérung nicht ausgehartet INT0K 300- 5000 0,05-0,30
ausgehartet 100 IN10K 200-2000 0,05-0,20
<=12%Si nicht ausgehartet 75 IN10K 200-2000 0,05-0,25
Al - Druckguss Legierungen  ausgehértet 90 INT0K 200 - 1500 0,05-0,20
> 12% Si Hochtemperaturanwendung 130 INTOK 200- 1000 0,05-0,10
> 1%Pb qgut zerspanbar 110 INT0K 200 - 800 0,05-0,10
Kupferlegierungen Messing 90 INT0K 300 - 1000 0,05-0,10
Elektrolytkupfer 100 INT0K 300 - 800 0,05-0,10
Duroplaste,
Nichtmetalle fasereerstérkte Kunststoffe - oK 100500 =0l
Hartgummi = IN10K 100 - 300 0,05-0,10
max. zuldssige Drehzahl: Wichtige Hinweise:

Die angegebenen max. Drehzahlen gelten nur unter optimalen Voraussetzungen. Dazu

max. zuldssige zahlen insbesondere:
Schnittgeschwin-
digkeit Ve [m/min]

Werkzeug-
durchmesser
[mm]

max. zulassige
Drehzahl n [min”]

Verwenden Sie zur Montage der Wendeschneidplatten ausschlieBlich einen
Drehmomentschliissel mit 4,5 Nm.

Das Werkzeug ist in montiertem Zustand und mit der Werkzeugaufnahme zu wuchten.
Achten Sie auf die Verwendung von korrekten und neuwertigen Wendeplattenschrauben.
Vermeiden Sie es, die Werkzeuge zu verlanger.

Setzen Sie Hochgeschwindigkeitswerkzeuge nur auf ausreichend gekapselten

100 16300 5100 Maschinen ein.

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

Werkzeug- max. min. Bohrungs-@ max. ap/U min. Bohrungs-0 max. ap/U max. Bohrungs-@ max. ap/U
durchmesser Tauchwinkel [ unebener Grund ebener Grund ebener Grund
[mm] [ [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

[ 25 | 7.1

[ 32 ] 60 44 40 59 84 63 8,4
[ a0 ] 40 60 44 75 7.7 79 8.4
2,0 80 33 95 49 99 54
1,0 106 2,4 121 32 125 34
[ 80 | 05 140 16 155 21 159 22
[ 100 ] 05 180 22 195 2,6 199 2,7

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM40-120-20 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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ISO/ELUS SNC_11T3_

Wendeschneidplatte: SNCGT1T3_TN-HR SNCNT1T3_TN
mittlere Spanungsdicke: hm=0,18 mm hm=0,18 mm
ap=87mm ap=7mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Ve [m/min] Vorschub pro Zah
Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nasshearbeitung orscle.l[mpr:](i A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN4030 250-290 IN4030 200-240 0,20-0,35
legierter Stahl 800 N/mm? IN4005 210-250 IN4030 160 - 200 0,20-0,30
legierter Stahl 1100 N/mm? IN4005 160-180 IN4030 110-130 0,20
M nichtrostender Stahl IN2035 120-180 IN2035 80-130 0,20-0,35
n Grauguss IN70N 600 -900 IN4030 150-200 0,20-0,35
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2504 140-210 IN4030 110-160 0,20-0,30
[N Aluminium - - - - -
Warmfeste Legierungen IN2035 110-125 IN2035 60-80 0,20
Titanlegierungen IN2035 40-50 IN2035 30-40 0,20
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2504 30-40 - - 0,20
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - -

Tipps:
e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.
* Bei Eingriffshreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe
folgender Formel berechnet werden:
fz=hmx \/%

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SB40-03 Drehmoment: 2,0 Nm Drehmomentschliissel: DTN020S mit Klinge DS-T09TB

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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QUAD>LUS™ "% SNES12_/SNED12_/SNVE12_/SNEX12_

G B 6 @8 =

Wendeschneidplatte: SNEST204ANN SNED120420 SNEV1204ANN-PH SNED1204ANR-DT SNEX120404R-W
mittlere Spanungsdicke: hm=0,10 mm hm=0,10 mm hm=0,08 mm hm=0,05mm hm=0,08 mm
ap=10mm ap=0,5mm ap=1,0mm ap=0,5mm ap=0,5mm

Empfohlene Schnittwerte:

m

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min] Vorschub nro Zah
1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mpnzo] A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 150-350 IN2505 130-300 0,08-0,20
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 140 - 250 IN2505 120 - 200 0,08-0,15
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 130-200 IN2505 110-150 0,08
M nichtrostender Stahl - - - - -
n Grauguss IN80B 400 - 800 IN2510 150 - 280 0,08-0,20
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2510 130-250 IN2510 120-200 0,08-0,20
TN Aluminium - - - - -

Warmfeste Legierungen - - - = -
Titanlegierungen - - - - -

Hartbearbeitung < 54 HRC - - = - _
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = o -

Tipps:

© Beste Ergebnisse werden bei Schnitttiefen < 0,5 mm erzielt.

* Die angegebenen Schnittwerte setzen optimale Bedingungen voraus. Sollten Maschinenstabilitét, Werkstiickspannung oder Auskraglange nicht
ideal sein, so sind die Schnittdaten entsprechend anzupassen.

e Invielen Fallen Iasst sich durch den Einsatz von KiihIschmierstoff eine optisch ansprechendere Flache erzielen.

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM35-110-R0 Drehmoment: 3 Nm Drehmomentschliissel: DTNO30S mit Klinge DS-T15TB

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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ISO/=LUS SNGU12_/SNGS12_

Wendeschneidplatte: SNGU1205ENN SNGU1205EFN-P SNGS1205ANN-W
mittlere Spanungsdicke: hm=0,20mm hm=0,05mm fumax. = 6,9 mm
ap=6,0mm ap=6,0mm ap=6,0mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Ve [m/min] Vorschub pro Zah
Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nasshearbeitung orscle.l[mpr:ﬁ A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN4030 250-290 IN2530 200-240 0,20-0,35
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160-200 0,20-0,30
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,20
M nichtrostender Stahl IN6535 120-180 IN2035 80-130 0,20-0,35
n Grauguss IN2510 180 -250 IN4030 150-200 0,20-0,35
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2510 140-210 IN4030 110-160 0,20-0,30
[N Aluminium INT0K 800 - 1500 INT0K 500 - 800 0,05-0,40
Warmfeste Legierungen IN6535 110-125 IN2035 60-80 0,20
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2035 30-40 0,20
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2505 30-40 - - 0,20
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - -

Tipps:
e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.
* Bei Eingriffshreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe
folgender Formel berechnet werden:
fz=hmx \/%

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM40-100-R0 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B1

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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DIPOSYUAD SQ6U07_
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Wendeschneidplatte: SQGU0704_TR-M
mittlere Spanungsdicke: hm=0,10mm
ap=50mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min] Vorschub pro Zah
1S0 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mpnzo] A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 250-290 IN2530 200 - 240 0,10-0,15
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,10-0,12
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,10
M nichtrostender Stahl IN2505 120-180 IN2530 80-130 0,10-0,12
nGrauguss IN2510 180 - 250 IN2530 150 - 200 0,10-0,20
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2510 140-210 IN2530 110-160 0,10-0,12
TN Aluminium - - - - -
Warmfeste Legierungen IN2505 110-125 IN2530 60-80 0,10
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,10

Hartbearbeitung < 54 HRC - - = - _
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = o -

Tipps:

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

o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten kdnnen gewéhlt werden.

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

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM25-060-90 Drehmoment: 1,1 Nm Drehmomentschliissel: DTNO11S mit Klinge DS-TPO7TB

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.

52 ® iigigrsol



MICRO))\ /et TCHW110204R-W / TCHH110204FR-PW /TCHW110202R-WCT

vV V¥V ¥V

Wendeschneidplatte: TCHW110204R-W TCHH110204FR-PW  TCHW110202R-WCT
mittlere Spanungsdicke: hm=0,08 mm hm=0,05mm hm=0,08 mm
ap=1,5mm ap=15mm ap=05mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Ve [m/min] Vorschub pro Zah
Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nasshearbeitung orscle.l[mpr:ﬁ A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2504 250 - 290 IN4004 200 - 240 0,08-0,15

legierter Stahl 800 N/mm? IN2504 210-250 INAQ04 160 - 200 0,08-0,10
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2504 160- 180 IN4004 110-130 0,08

M nichtrostender Stahl IN2504 120-180 IN4004 80-130 0,08-0,15

n Grauguss IN2504 180 - 250 IN4004 150 - 200 0,08-0,15

Gusseisen mit Kugelgraphit IN2504 140-210 IN4004 110-160 0,08-0,10

[N Aluminium IN04S 800 - 1500 IN04S 500 - 800 0,05-0,15
Warmfeste Legierungen IN2504 110-125 IN4004 60-80 0,08
Titanlegierungen IN2504 40-50 IN4004 30-40 0,08
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2504 70-100 = - 0,08
Hartbearbeitung < 63 HRC IN2504 50-80 - - 0,08

Tipps:
e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM25-064-00 Drehmoment: 1,1 Nm Drehmomentschliissel: DTNO11S mit Klinge DS-T08TB

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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HIPOSTIRIO THLS04_

v

Wendeschneidplatte: THLS0402_R-M
mittlere Spanungsdicke: hm = 0,04 mm
ap=35mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Vc[m/min] Vorschub pro Zah
1S0 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mpnzo] A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 250-290 IN2530 200 - 240 0,04-0,08
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,04-0,06
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,04
M nichtrostender Stahl IN2505 120-180 IN2530 80-130 0,04-0,06
n Grauguss IN2505 180 - 250 IN2530 150 - 200 0,04-0,08
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2505 140-210 IN2530 110-160 0,04 -0,06
TN Aluminium - - - - -
Warmfeste Legierungen IN2505 110-125 IN2530 60-80 0,04
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,04

Hartbearbeitung < 54 HRC - - = - _
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = o -

Tipps:
o Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
 Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten kannen gewahlt werden.
o Bei Eingriffsbreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe
folgender Formel berechnet werden:
fz=hmx \/g

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

Werkzeug- max. min. Bohrungs-@ max. ap/U min. Bohrungs-@ max. ap/U max. Bohrungs-@ max. ap/U
durchmesser Tauchwinkel [ unebener Grund ebener Grund ebener Grund
[mm] [l lul [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
1.5 18,2 24
2,5 1,0 22,1 13
1,7 27,7 1,0 30,1 13
13 35,7 1,1 38,1 1,2
07 46,0 08 48,1 08
Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM18-041-00 Drehmoment: 0,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO05S mit Klinge DS-TPO6TB

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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HIPOSRI© THLS06_ / THES06_

vV VV VvV 9

Wendeschneidplatte: THLS0604_R THES0604_R THLS0604_R-HR THES0604_FR-P
mittlere Spanungsdicke: hm=0,08 mm hm=0,08 mm hm=0,08 mm hm=0,05mm
ap=7,0mm ap=7,0mm ap=7,0mm ap=7,0mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Ve [m/min] Vorschub pro Zah
Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mprm A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN4030 250-290 IN2530 200-240 0,08-0,12
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160-200 0,08-0,10
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,08
M nichtrostender Stahl IN2035 120-180 IN2035 80-130 0,08-0,12
Grauguss IN2510 180 -250 IN4030 150-200 0,08-0,12
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2510 140-210 IN4030 110-160 0,08-0,10
[N Aluminium INT0K 800 - 1500 INT0K 500 - 800 0,05-0,30
Warmfeste Legierungen IN2035 110-125 IN2035 60-80 0,08
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2035 30-40 0,08
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2504 30-40 - - 0,08
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - -

Tipps:
e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.
* Bei Eingriffshreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe
folgender Formel berechnet werden:
fz=hmx \/%

Tauchwerte:

min. min. max.
d‘(l\’ri{lﬁiggér T cr;:\?v)?'nkel Bohrungs-@ max.ap/U Bohrungs-@ max. ap/l Bohrungs-0 max. ap/U
[mm] el unebener Grund [mm] ebener Grund fmm] ebener Grund fmm]

[mm] [mm] [mm]

30 39 34
28 41,9 2,6 46,6 33 49 37
18 56,1 24 60,5 28 63 3,1
1,6 62,1 23 66,5 28 69 30
14 72,0 2,5 76,5 28 79 30
1,2 91,8 2.8 96,0 30 99 32
09 117,8 2,7 122,5 29 125 3,1
Allgemeine Informationen:

Spannschraube: SM25-065-R0 Drehmoment: 1,1 Nm Drehmomentschliissel: DTNO11S mit Klinge DS-T08TB

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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HIPOS =@ THLS10_/THES10_
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Wendeschneidplatte: THLS1005_R THES1005_R THLS1005_R-HR THES1005_FR-P
mittlere Spanungsdicke: hm=0,10 mm hm=0,10 mm hm=0,08 mm hm=0,05mm
ap=11,0mm ap=11,0mm ap=11,0mm ap=11,0mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min] Vorschub pro Zah
1SO 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mpnzo] A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN4030 250-290 IN2530 200 - 240 0,10-0,20
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,10-0,15
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,10
M nichtrostender Stahl IN2035 120-180 IN2035 80-130 0,08-0,20
nGrauguss IN2510 180-250 IN4030 150 -200 0,10-0,20
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2510 140-210 IN4030 110-160 0,10-0,15
TN Aluminium INT0K 800 - 1500 INT0K 500 - 800 0,05-0,35
Warmfeste Legierungen IN2035 110-125 IN2035 60-80 0,08
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2035 30-40 0,08
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2504 30-40 - - 0,10
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - -

Tipps:

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

 Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten kannen gewahlt werden.

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

Tauchwerte:

min. min. max.
d\:lvri{]kr;eeliger Tauclnal);hkel BobhrungGS-ﬂ : max. ap/U lgohrurg;s-ﬂd max. ap/U %ohrur}igs-ﬂd max. ap/U
[mm] [a] une! ?::51’1] run [mm] e e?;rm]run [mm] el e?;rm]run [mm]
2,80 52,2 42
2,40 58,4 30 65,2 39
[ 20 WD 68,9 27 75,2 33
1,20 89,1 26 95,2 30
1,00 114,9 28 121,2 32
[ 80 | 0,75 148,9 28 155,2 3,1 158 32

100 0,60 188,9 29 195,2 3,1 198 32
125 0,45 239,0 28 2452 3,0 248 30

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM40-100-R0 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DT40-01 mit Klinge DS-T15B1

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.

[Sa]

6 ® iigigrsol



HIPOSRI© THLS13_/ THES13_

v ¥V 9 V9

Wendeschneidplatte: THLS1306_R THES1306_R THLS1306_R-HR THES1306_FR-P
mittlere Spanungsdicke: hm=0,10mm hm=0,10 mm hm=0,08 mm hm=0,05mm
ap=14,9 mm ap=14,9 mm ap=14,9 mm ap = 14,9 mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Ve [m/min] Vorschub pro Zah
Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mprm A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN4030 250-290 IN2530 200-240 0,10-0,25
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,10-0,20
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,10
M nichtrostender Stahl IN2035 120-180 IN2035 80-130 0,08-0,25
Grauguss IN2510 180 -250 IN4030 150-200 0,10-0,25
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2510 140-210 IN4030 110-160 0,10-0,20
[N Aluminium INT0K 800 - 1500 INT0K 500 - 800 0,05-0,40
Warmfeste Legierungen IN2035 110-125 IN2035 60-80 0,08
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2035 30-40 0,08
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2504 30-40 - - 0,10
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - -

Tipps:
e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.
* Bei Eingriffshreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe
folgender Formel berechnet werden:
fz=hmx \/%

Tauchwerte:

min. min. max.
d‘(l\’ri{lﬁiggér T cr;:\?v)?'nkel Bohrungs-@ max.ap/U Bohrungs-@ max. ap/l Bohrungs-0 max. ap/U
[mm] el unebener Grund [mm] ebener Grund fmm] ebener Grund fmm]

[mm] [mm] [mm]

44 124 47
[ 80 | 37 158 37
[ 100 | 36 198 36
34 248 35
[ 160 | 0,40 308,0 32 3147 34 318 35
Allgemeine Informationen:

Spannschraube: SM45-120-R0 Drehmoment: 5,0 Nm Drehmomentschliissel: DTNV02S mit Klinge DS-T20TB

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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TCL AN TIMC

Wendeschneidplatte:
mittlere Spanungsdicke:

1,6

hm = 0,050 mm

2

hm = 0,055 mm

TIMC

3

hm = 0,065 mm

4

hm = 0,075 mm

5
hm = 0,075 mm

Empfohlene Schnittwerte:

m
H unlegierter Stahl

legierter Stahl 800 N/mm?
legierter Stahl 1100 N/mm?
M nichtrostender Stahl
n Grauguss
Gusseisen mit Kugelgraphit
TN Aluminium

Warmfeste Legierungen
Titanlegierungen

Hartbearbeitung < 54 HRC
Hartbearbeitung < 63 HRC

IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005

90-230
100-180
70-110
70-150
110-140
55-110
250
20-40
30-60

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min]

1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zdhes Hartmetall

IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005

80-210
90-160
60-90
60-130
90-120
45-90
250
20-40
30-60

Vorschub pro Zahn
fz [mm]

Tipps:

 Bitte beachten Sie, dass diese Werkzeuge nur bis zu einer max. Schnittgeschwindigkeit von V¢ = 250 m/min

eingesetzt werden durfen.

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.
Bei Eingriffsbreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe
folgender Formel berechnet werden:

fz=hmx \/g




DIPOS[5,U© UNHU040212R-HF

Wendeschneidplatte: UNHU040212R-HF
mittlere Spanungsdicke: hm =02 mm
ap=05mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min] Vorschub pro Zahn
Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung oscfzu[mpmti e
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 250 - 290 IN2530 200 - 240 02-04
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 02-03
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160- 180 IN2530 110-130 0,20
M nichtrostender Stahl IN2505 120-180 IN2530 80-130 02-03
Grauguss IN2510 180 - 250 IN2530 150 - 200 02-04
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2510 140-210 IN2530 110-160 02-03
[N Aluminium - - - - -
Warmfeste Legierungen IN2505 110-125 IN2530 60-80 0,20
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,20

Hartbearbeitung < 54 HRC - - = = -
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = o -

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrésen:

Werkzeug- max. min. Bohrungs-@ max. ap/U max. Bohrungs-0 max. ap/U
durchmesser Tauchwinkel
[l [mm] [mm] [mm]
0,2 04
04 0,5
04 0,5
0,5 0,5
0,5 32,0 0,5
0,5 40,0 0,5
0,5 50,0 0,5

Tipps:
e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.
* Bei Eingriffshreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe
folgender Formel berechnet werden: fz=hmx \/g

Programmiertipp:
Bitte verwenden Sie zur Bearbeitung von 3D-Konturen im NC-Programm einen Eckenradius von 1,2 mm.
Durch den Vollradius der Schneide verbleibt kein unbearbeitete MaterialaufmaB. 1

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM18-041-00 Drehmoment: 0,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNOO5S mit Klinge DS-TP06TB

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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DIPOS[5,U© UNHU060320R-HF

Wendeschneidplatte: UNHU060320R-HF
mittlere Spanungsdicke: hm=0,2mm
ap=10mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min] Vorschub pro Zahn
1S0 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung : scfzu[mpmo] e
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 250-290 IN2530 200 - 240 02-08
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,2-0,6
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,20
M nichtrostender Stahl IN2505 120-180 IN2530 80-130 0,2-0,6
nGrauguss IN2510 180 - 250 IN2530 150 - 200 02-08
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2510 140-210 IN2530 110-160 02-06
TN Aluminium - - - - -
Warmfeste Legierungen IN2505 110-125 IN2530 60-80 0,20
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,20

Hartbearbeitung < 54 HRC - - = 5 -
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = o -

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

Werkzeug- max.
durchmesser Tauchwinkel
[mm] [l [mm] [mm] [mm] [mm]
05
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1.0

min. Bohrungs-0 max. ap/U max. Bohrungs-0 max. ap/U

[ 40

Tipps:
o Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten kannen 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 \/g

Programmiertipp:
Bitte verwenden Sie zur Bearbeitung von 3D-Konturen im NC-Programm einen Eckenradius von 2,0 mm.
Durch den Vollradius der Schneide verbleibt kein unbearbeitete MaterialaufmaB.

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM30-068-30 Drehmoment: 1,1 Nm Drehmomentschliissel: DTNO20S mit Klinge DS-TO8TB

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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DIPOS[5,U© UNHU090432R-HF

Wendeschneidplatte: UNHU090432R-HF
mittlere Spanungsdicke: hm =02 mm
ap=15mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min] Vorschub pro Zahn
Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung oscfzu[mpmti e
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 250 - 290 IN2530 200 - 240 02-10
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 02-08
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160- 180 IN2530 110-130 0,2-05
M nichtrostender Stahl IN2505 120-180 IN2530 80-130 02-08
Grauguss IN2510 180 - 250 IN2530 150 - 200 02-10
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2510 140-210 IN2530 110-160 02-08
[N Aluminium - - - - -
Warmfeste Legierungen IN2505 110-125 IN2530 60-80 02-05
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2530 30-40 02-05

Hartbearbeitung < 54 HRC - - = = -
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = o -

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrésen:

Werkzeug- max. min. Bohrungs-@ max. ap/U max. Bohrungs-0 max. ap/U
durchmesser Tauchwinkel
[mm] [°] [mm] [mm] [mm]
01 03
06 15
1.5 15
1.5 15
15 100 15
15 126 15
[ 80 | 1.5 160 15

Tipps:
e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.
* Bei Eingriffshreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe
folgender Formel berechnet werden: fz=hmx \/g

Programmiertipp:
Bitte verwenden Sie zur Bearbeitung von 3D-Konturen im NC-Programm einen Eckenradius von 3,2 mm.
Durch den Vollradius der Schneide verbleibt kein unbearbeitete MaterialaufmaB. 1

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM35-088-10 Drehmoment: 3,0 Nm Drehmomentschliissel: DTN020S mit Klinge DS-T10TB

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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DiIPOS[5,U© UNHU110640R-HF

Wendeschneidplatte: UNHU110640R-HF
mittlere Spanungsdicke: hm=0,3mm
ap=20mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min] Vorschub pro Zahn
1S0 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung : scfzu[mpmo] e
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 250-290 IN2530 200 - 240 03-1.2
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 03-1,0
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 03-0,6
M nichtrostender Stahl IN2505 120-180 IN2530 80-130 03-1,0
nGrauguss IN2510 180 - 250 IN2530 150 - 200 0,3-1.2
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2510 140-210 IN2530 110-160 03-1,0
TN Aluminium - - - - -
Warmfeste Legierungen IN2505 110-125 IN2530 60-80 03-06
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2530 30-40 03-006

Hartbearbeitung < 54 HRC - - = 5 -
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = o -

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

Werkzeug- max.
durchmesser Tauchwinkel
[mm] [l [mm] [mm] [mm] [mm]
0,9
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0

min. Bohrungs-0 max. ap/U max. Bohrungs-0 max. ap/U

| 40
| 80 |

Tipps:
o Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten kannen 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 \/g

Programmiertipp:
Bitte verwenden Sie zur Bearbeitung von 3D-Konturen im NC-Programm einen Eckenradius von 4,0 mm.
Durch den Vollradius der Schneide verbleibt kein unbearbeitete MaterialaufmaB.

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM40-100-10 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B1

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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DIPOS[5,U© UNHU140750R-HF

Wendeschneidplatte: UNHU140750R-HF
mittlere Spanungsdicke: hm =03 mm
ap=30mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min] Vorschub pro Zahn
Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung oscfzu[mpmti e
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 250-290 IN2530 200 - 240 0,3=1,5
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 03-1,0
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 03-08
M nichtrostender Stahl IN2505 120-180 IN2530 80-130 03-1,0
Grauguss IN2510 180-250 IN2530 150-200 03-15
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2510 140-210 IN2530 110-160 03-1,0
[N Aluminium - - - - -
Warmfeste Legierungen IN2505 110-125 IN2530 60-80 03-08
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2530 30-40 03-08

Hartbearbeitung < 54 HRC - - = = -
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = o -

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrésen:

Werkzeug- max. min. Bohrungs-@ max. ap/U max. Bohrungs-0 max. ap/U
durchmesser Tauchwinkel
[mm] [°] [mm] [mm] [mm] [mm]
30 100 30
30 126 30
[ 80 | 30 160 30
| 100 | 30 200 30
30 250 30

Tipps:
e Jeschlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hahere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.
* Bei Eingriffshreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe
folgender Formel berechnet werden: fz=hmx \/a:[l

Programmiertipp:
Bitte verwenden Sie zur Bearbeitung von 3D-Konturen im NC-Programm einen Eckenradius von 5,0 mm.
Durch den Vollradius der Schneide verbleibt kein unbearbeitete MaterialaufmaB. i

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM50-127-10 Drehmoment: 6,0 Nm Drehmomentschliissel: DTNV0OS mit Klinge DS-T20TB

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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HIPeS&FEEDY UNKT0502TR-HF

a)

Wendeschneidplatte: UNKTO502TR-HF
mittlere Spanungsdicke: hm=0,2mm
ap=05mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Vc[m/min] Vorschub pro Zah
1S0 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mpnzo] A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 250-290 IN2530 200 - 240 02-04
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 02-03
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,20
M nichtrostender Stahl IN2505 120-180 IN2530 80-130 02-03
n Grauguss IN2505 180 - 250 IN2530 150 - 200 02-04
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2505 140-210 IN2530 110-160 02-03
TN Aluminium - - - - -
Warmfeste Legierungen IN2505 110-125 IN2530 60-80 0,20
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,20

Hartbearbeitung < 54 HRC - - = - _
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = o -

Tipps:

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

 Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten kannen gewahlt werden.

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

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

Werkzeug- max.
durchmesser Tauchwinkel
[]

min. Bohrungs-@ max. ap/U max. Bohrungs-@ max. ap/U

[mm] [mm] [mm] [mm]

[ 8 | 01
[ 9 ] 01
[ 10 ] 01
01
02
03
03

Programmiertipps:

Bitte verwenden Sie zur Bearbeitung von 3D-Konturen im - P'?gc{m”ge" Uberschnitt (A) |Unbearbeitet (B

NC-Programm einen Eckenradius von 0,8 bis 1 mm. Das 0,80 0,00 0,21
maximale unbearbeitete MaterialaufmaB bzw. den Uberschnitt UL 0007123 0,90 0,00 0,18
entnehmen Sie bitte der folgenden Tabelle. 1,00 0,02 0,14

Allgemeine Informationen:
Spannschraube GroBe 436: SM18-033-00 Drehmoment: 0,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO05S mit Klinge DS-TPO6TB

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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DIPOSTRI® WNGU13_

T g

Wendeschneidplatte: WNGU1306_N WNGU1306_FR-P
mittlere Spanungsdicke: hm=0,10mm hm=0,05mm
ap=92mm ap=92mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Ve [m/min] Vorschub pro Zah
Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nasshearbeitung orscle.l[mpr:](i A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 250-290 IN2530 200-240 0,10-0,25
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,10-0,20
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,10
M nichtrostender Stahl IN2505 120-180 IN2530 80-130 0,10-0,25
nGrauguss IN2504 180 -250 IN2510 150-200 0,10-0,25
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2504 140-210 IN2510 110-160 0,10-0,20
[N Aluminium INT0K 800 - 1500 INT0K 500 - 800 0,05-0,35
Warmfeste Legierungen IN2505 110-125 IN2530 60-80 0,10
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,10
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2504 30-40 - - 0,10
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - -

Tipps:
e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.
* Bei Eingriffshreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe
folgender Formel berechnet werden:
fz=hmx \/%

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM40-100-R0 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B1

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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DIPOSTFRI© WNMU04_ / WNCU04_

9 9

Wendeschneidplatte: WNMUO4T3_N WNCUOAT3_FN-P
mittlere Spanungsdicke: hm=0,07 mm hm=0,05mm
ap=38mm ap=38mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min] .
1S0 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung e scfzu[mpmo] g
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN4030 250-290 IN2530 200 - 240 0,07-0,18
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,07-0,13
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,07
M nichtrostender Stahl IN2035 120-180 IN2035 80-130 0,07-0,18
Grauguss IN2504 180-250 IN4030 150 -200 0,07-0,18
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2504 140-210 IN4030 110-160 0,07-0,13
TN Aluminium INT0K 800 - 1500 INT0K 500 - 800 0,05-0,20
Warmfeste Legierungen IN2035 110-125 IN2530 60-80 0,07
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,07
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2504 30-40 - - 0,07
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - -

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

Werkzeug- max. min. Bohrungs-@ max. ap/U max. Bohrungs-0 max. ap/U
durchmesser Tauchwinkel unebener Grund ebener Grund
[mm] [°] [mm] [mm] [mm] [mm]
13 31,2 25
15 39,2 25
17 49,2 25
19 632 26
24 69,2 32
[ 42 | 34 79,2 38
38 99,2 38
38 1252 38

Bohrnutenfrasen:

Werkzeug-
durchmesser
[mm]

[ 40 |
63

*nur bei kurzspanenden Werkstoffen

Allgemeine Informationen:

Spannschraube: SM25-064-00 Drehmoment: 1,1 Nm Drehmomentschliissel: DTNO11S mit Klinge DS-TO8TB
Ein erfolgreiches Bearbeitungsresultat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Z6gern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
e
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DIPOSTFRI© WNMU06_ / WNCU06_

9 V

Wendeschneidplatte: WNMU0606_N WNCUO0606_FN-P
mittlere Spanungsdicke: hm=0,13 mm hm=0,05mm
ap=58mm ap=58mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min] Vorschub bro Zahn
Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung oscfzu[mpm(] e
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN4030 250-290 IN2530 200-240 0,13-0,25
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,13-0,20
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,13
M nichtrostender Stahl IN2035 120-180 IN2035 80-130 0,13-0,25
Grauguss IN2504 180 -250 IN4030 150-200 0,13-0,25
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2504 140-210 IN4030 110-160 0,13-0,20
[N Aluminium INT0K 800 - 1500 INT0K 500 - 800 0,13-0,35
Warmfeste Legierungen IN2035 110-125 IN2530 60-80 0,13
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,13
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2504 30-40 - - 013
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - -

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

Werkzeug- max. min. Bohrungs-0 max. ap/U max. Bohrungs-0 max. ap/U
durchmesser Tauchwinkel unebener Grund ebener Grund
[mm] [°] [mm] [mm] [mm] [mm]

21
23
| 40 | 2,7
34
58 124 58
[ 80 | 58 158 58
T 58 198 58
58 248 58

Bohrnutenfrasen:

Werkzeug-
durchmesser
[mm]

[ s |

100
125

*nur bei kurzspanenden Werkstoffen

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM35-088-60 Drehmoment: 3,0 Nm Drehmomentschliissel: DTNO30S mit Klinge DS-T10TB

Ein erfolgreiches Bearbei hangtvon unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zéger Sie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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HIPOS/A\LU XEVT16_

Wendeschneidplatte: XEVT1605_FR - P
mittlere Spanungsdicke: hm=0,05mm
ap=155mm

Empfohlene Schnittwerte:

G Vorschub pro Zah
1S0 Eigenschaft Harte [HB] Hartmetallsorte geschwindigkeit orscfzu[mpr:](i @il
m/min

Aluminium Knetlegiérung nicht ausgehartet INT0K 300- 5000 0,05-0,35
ausgehartet 100 IN10K 200-2000 0,05-0,25
<=12%Si nicht ausgehartet 75 IN10K 200 - 2000 0,05-0,30
Al - Druckguss Legierungen  ausgehértet 90 INT0K 200 - 1500 0,05-0,25
> 12% Si Hochtemperaturanwendung 130 INTOK 200- 1000 0,05-0,15
> 1%Pb qgut zerspanbar 110 INT0K 200 - 800 0,05-0,15
Kupferlegierungen Messing 90 INT0K 300 - 1000 0,05-0,15
Elektrolytkupfer 100 INT0K 300-800 0,05-0,15
Duroplaste,
Nichtmetalle fasereerstérkte Kunststoffe - oK 100500 =0
Hartgummi = IN10K 100 - 300 0,05-0,15

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

Werkzeugdurchmesser max. zuldssige Drehzahl max. zuldssige Schnittgeschwindigkeit
[mm] n[min] Vc[m/min]

100 26.000 8.100
125 23.200 9.100

Wichtige Hinweise:
Die angegebenen max. Drehzahlen gelten nur unter optimalen Voraussetzungen. Dazu zahlen insbesondere:

Verwenden Sie zur Montage der Wendeschneidplatten ausschlieBlich einen Drehmomentschliissel mit 4,5 Nm.
 Das Werkzeug ist in montiertem Zustand und mit der Werkzeugaufnahme zu wuchten.

Achten Sie auf die Verwendung von korrekten und neuwertigen Wendeplattenschrauben.

Vermeiden Sie es, die Werkzeuge zu verldngern.

Setzen Sie die Hochgeschwindigkeits - Werkzeuge nur auf ausreichend gekapselten Maschinen ein.

Z6gern Sie im Zweifelsfall nicht, thren Ingersoll Partner anzusprechen.

Allgemeine Informationen:
Spannschraube bis @ 25: SM40-085-20  Spannschraube ab #32: SM40-093-21
Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B1

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrésen:

Y

max. )
Tauchwinkel ax
L

Schrageintauchen Zirkulareintauchen Stechfrasen

XEVT16:RO,4 - R1,6 XEVT16: R2,0
) )
Fraser Fréser

max.
I=HBHE:E BRRShasiE
nm i
23,5

g 136 2 153 i 132 35
932 145 16 & 43_'1 6:1 173"76 3 032 145 155 60 43_'1 6; 173”72 gg
o0 100 16 91 = 193'?6 : o0 100 155 8 O % 193’?2 gg
o s 6 om P :gz - o0 75 185 18 o 125 §§
il I I B s v 0 M I e i
o0 45 16 203 160 g: 2 o0 45 155 197 T g; gg
o0 33 16 o T Ez 2 o0 33 155 29 = E; gg
0125 25 16 367 22(_)'1 7 g; : 0125 25 155 355 22(_"1 P E; gg
XEVT16: R3,0-R3,2 XEVT16: R4,0-R5,0

) Zirkulareintauchen 0 L TS
Fraser Fréser
(D) (D)

max.
Taudmnnkel m|n Stﬂgung Taudwwnkel i m|n Stelgung
m g ) i ng L)

us 3 123 28 025 s | 4 29_1 123 24
o2 135 15 e 6:1 172'j3 gg o 10 us e 6:; 162',33 51
o o w Moo BB o owsow W o8
o0 65 ws o o B0 T
063 50 145 166 O 12 192'?3 ;g 063 45 145 184 O 12 &83 ;i
@80 40 145 207 13‘_"1 1(;0 Eg ;g @80 35 145 237 13?'1 1(;0 1‘2,63 31
@100 30 145 277 17?'1 5 E; ;g 0100 30 145 277 17?'1 50 1;; gi
o5 20 s a5 2 250 ;71',76 gg o5 20 s a5 21 250 1{){?6 ;i

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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MICROJ;)jJILL YDA223L_

8 B

Wendeschneidplatte: YDA223L114 YDA223L101-P
max. Umdrehungsvorschub: fu=5mm fu=11mm
ap=05mm ap=05mm

Empfohlene Schnittwerte:

m

Schnittgeschwindigkeit  Vc [m/min]

1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall
unlegierter Stahl IN2530 150-200 IN2040 120-200
legierter Stahl 800 N/mm? IN2530 140 - 200 IN2040 100-180
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2530 120-180 IN2040 100- 160
M nichtrostender Stahl IN2530 80-160 IN2040 80-140
n Grauguss IN2530 150-200 IN2010 130-180
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2530 120-160 IN2010 100 - 140
[N Aluminium IN2530 500 - 1200 IN04S 400 - 800
Warmfeste Legierungen IN2530 110-130 IN2004 60-80
Titanlegierungen IN2530 - IN2004 30-40
. Hartbearbeitung < 54 HRC IN2530 30-50 - -
Hartbearbeitung < 63 HRC IN2530 30-40 - -

Tipps:
o Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten kdnnen gewéhlt werden.
o Bei Eingriffsbreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe
folgender Formel berechnet werden:
fz=hmx \/a_Te

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM40-110-00 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DT40-01 mit Klinge DS-T15B

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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MICRO))\; L YDA323L_/YDA334L_/YCE434_

Wendeschneidplatte: YDA323L_ YDA323L114 YDA334L102 YCE434-001
max. Umdrehungsvorschub: fu=11mm fu=4,5mm fu=15mm fu=15mm
ap=0,25mm ap=0,25mm ap=20mm ap=0,1mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min]

IS0 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2040 150-250 IN2040 120-200
legierter Stahl 800 N/mm? IN2040 120-180 IN2040 100-160
legierter Stahl 1100 N/mm? IN0560 180 -250 IN2040 80-160
M nichtrostender Stahl IN2040 80-160 IN2040 80-160
n Grauguss IN2010 120-180 IN2010 140 - 200
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2010 100 - 160 IN2010 100-180
"N Aluminium INT0K 400 - 600 IN10K 400 - 600
Warmfeste Legierungen IN2040 60-120 IN2040 80-140
Titanlegierungen - - - -
n Hartbearbeitung < 54 HRC - - - -
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - -
Tipps: o
e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden. T

e Je kleiner das gewahlte AufmaB ist, um so besser wird die Oberflache und Ebenheit der zu bearbeitenden Fléche.
* In Kombination mit Umfangsschneiden in Egalisierfrasern richtet sich der Umdrehungsvorschub nach

dem maximalen Vorschub der Umfangsschneide! fz=hmx a_[:}

2

Allgemeine Informationen:

Spannschraube fiir YDA323: SM40-110-00 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B
Spannschraube fiir YDA334: SM40-110-00 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B
Spannschraube fiir YCE434: SM50-160-10 Drehmoment: 6,0 Nm Drehmomentschliissel: DTNVOOS mit Klinge DS-TO6TB

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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HIPOSEIRO™ CDHT09_

f im\
I b

Wendeschneidplatte: CDHT090320R-ML CDHT090330R-ML
Radius Tonnenform R20 R30
empf. Zeilenabstand ap=1,0-1,2mm ap=12-1,5mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min]

IS0 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nasshearbeitung radm;ee%‘l'lnsrts]llung Vorsc?zu[bmpnzo] A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

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
n Grauguss IN2505 /IN2504 180-270 IN2530 140-220 03-05 0,1-0,25
Gusseisen mit Kugelgraphit  IN2505/ IN2504 160 - 220 IN2530 120-190 03-05 0,1-0,25
TN Aluminium - - - - - -
Warmfeste Legierungen IN2530 50-80 IN2530 40-70 01-03 0,07-0,15
Titanlegierungen - - IN2530 30-40 0,1-03 0,07-0,15
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2504 60-100 - - 0,1-0.2 0,1-0,15
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - - -

Tipps:

o Jeschlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffshreite gewahlt werden
o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten kénnen gewéhlt werden
o DerAnfahrvorschub sollte um 30% reduziert werden

90°

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

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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FORM])\JASTER CNHU_

g 8 © © g

Wendeschneidplatte: CNHU060310N CNHU060315N CNHUO060304N-001  CNHU060310N-001 CNHU110420N

max. Schnitttiefe = Eckenradius: ap=10mm ap=15mm ap=04mm ap=10mm ap=2,0mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Ve [m/min] Vorschub pro Zah
Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nasshearbeitung orscle.l[mpr:](i A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 200-250 IN2005 300 - 500 0,1-03
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 180 - 250 IN2005 300 - 450 0,1-03
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 180-220 IN2005 250 -400 0,1-03

M nichtrostender Stahl IN2505 100-180 IN2005 200 -250 0,1-0,25
n Grauguss IN2505 220-280 IN2005 300 - 600 0,15-0,3
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2505 180-250 IN2005 250-450 0,1-03

[N Aluminium INO5S 500 - 1000 INO5S 800 - 1200 0,1-0,15
Warmfeste Legierungen IN2005 40-100 IN2005 50-150 0,1-02
Titanlegierungen IN2005 40-50 IN2005 50-80 0,1-0,2

n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2006 100-150 IN2006 120-180 0,08-0,15

Hartbearbeitung < 63 HRC IN2006 80-130 IN2006 100-150 0,07-0,12

Tipps:
e Beiextrem tiefen Kavitdten ist die stechende Bearbeitung zu empfehlen, beim Schlichten ist ae = 0,008 - 0,01 x D zu wéhlen.
e Mit CBN - Schneiden kdnnen Gussmaterialien mit Schnittgeschwindigkeiten von Vc = 1.000 - 1.500 m/min bearbeitet werden bei einem
Vorschub pro Zahn fz=0,05-0,1 mm.
Der niedrige fz - Wert in der Tabelle gilt fiir die CNHUOG..., der hohere Wert fiir die CNHU11...
Empfohlene Schnitttiefe bei der Schlichtbearbeitung:  CNHUO6 ap =0,1-0,2 mm
CNHU11 ap=0,15-0,3mm

4-schneidige Wendeschneidplatte Hartmetall
2-schneidige Wendeschneidplatte CBN

Allgemeine Informationen CNHU06_:
Spannschraube: SM25-075-20 Drehmoment: 1,1 Nm Drehmomentschliissel: DTNO11S mit Klinge DS-TO8TB

Allgemeine Informationen CNHU11_:
Spannschraube: SM35-088-10 Drehmoment: 3 Nm Drehmomentschliissel: DTNO30S mit Klinge DS-T10TB

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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PRO/D)UO NBEU_MOR_

S S O B

¢

Wendeschneidplatte: NBEU1603MOR-ML NBEU2004MOR-ML NBEU2505MOR-ML NBEU1603MOR NBEU2004MOR
Vorschub pro Zahn fz: 0,05-0,30 mm 0,05-0,40 mm 0,05-0,50 mm 0,05-0,30 mm 0,05-0,40mm
axiale Schneidenlange: L=118mm L=13,6mm L=17,7mm L=11,8mm L=13,6 mm
[Radius: | 8mm 10 mm 12,5 8mm 10 mm
Wendeschneidplatte: NBEU2505MOR NBEU3207MOR

Vorschub pro Zahn fz [mm]: 0,05-0,50 mm 0,05-0,50 mm
axiale Schneidenlange [mm]: L=17,7mm L=214mm
Radius [mm]: 12,5 16,0

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit  Vc[m/min] Vorschub proZah
M) 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mpn:t} e
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 200-350 IN2530 160 - 280 0,08-0,5
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 140-200 IN2530 110-160 0,08-0,5
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 120-180 IN2530 100 - 150 0,08-0,5
M nichtrostender Stahl IN2505 90-150 IN2530/IN2035 80-130 0,05-0,35
n Grauguss IN2504 / IN2505 240 - 380 IN2530 220-300 01-045
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2504 / IN2505 180 -280 IN2530 160 - 240 0,1-045

[N Aluminium - - - - -
Warmfeste Legierungen IN2035 40-80 IN2530/IN2035 50-70 0,05-0,35
Titanlegierungen IN2505 30-60 IN2035 30-50 0,05-0,35

Hartbearbeitung < 54 HRC - - - - -
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = - -

Tipps:

 Jeschlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.
e DerAnfahrvorschub sollte um 30% reduziert werden.

o 2-schneidige Wendeschneidplatte

Allgemeine Informationen:

Spannschraube fir @16: SM25-064-00  Drehmoment: 1,1 Nm Drehmomentschliissel: DS-TO8S
Spannschraube fiir @20: SM30-085-10  Drehmoment: 2,0 Nm Drehmomentschliissel: DS-0022
Spannschraube fiir 25: TS 35085/HG  Drehmoment: 3,0 Nm Drehmomentschliissel: TD15
Spannschraube fiir @32: TS 40A1151 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: TD15
Spannschraube fiir @16: TS 250551/HG ~ Drehmoment: 1,1 Nm Drehmomentschliissel: DS-T085
Spannschraube fiir 20: TS 25055/HG ~ Drehmoment: 1,1 Nm Drehmomentschliissel: DS-T085
Spannschraube fiir @25: TS 25055/HG ~ Drehmoment: 1,1 Nm Drehmomentschliissel: DS-T085
Spannschraube fiir @32: TS 350851/HG ~ Drehmoment: 3,0 Nm Drehmomentschliissel: TD15

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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FINISHZ/ALT NQHG_/ GQHG_

o o

Wendeschneidplatte: NQHG_FM NQHG_SM GQHG_
Anwendung: stabile und prézise Geometrie fiir  positive Helix-Geometrie fiir torische Geometrie

weiche und zahe Materialien
ap=0,02-0,04 mmx@
ap="1/2mmx@

hochfeste Materialien
ap=0,02-0,04 mmx @
ap="1/2mmx@

empfohlene Schnitttiefe:

ap =0,1-0,2 mm x Radius
ap=R+1mm

max. Schnitttiefe:

Empfohlene Schnittwerte:
150 Schnittgeschwindigkeit Vc[m/min] |Vorschub pro Zahn| Schnittgeschwindigkeit Vc[m/min] | Vorschub pro Zahn
fz[mm] Schlichten fzmm)

unlegierter Stahl IN2005 150-250 0,15-0,25 IN2005 180- 350 0,10-0,20
legierter Stahl 800 N/mm? IN2005 130-220 0,15-0,25 IN2005 150-280 0,10-0,20
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2005 120-200 0,15-0,25 IN2005 140-250 0,08-0,18
M nichtrostender Stahl IN2005 100- 180 0,12-0,20 IN2005 120-200 0,08-0,15
n Grauguss IN2005 150-250 0,15-0,25 IN2005 180- 350 0,10-0,20
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2005 130-220 0,15-0,25 IN2005 150-250 0,10-0,20
[N Aluminium - - - - - -
Warmfeste Legierungen IN2005 60-90 0,10-0,20 IN2005 60-120 0,05-0,12
Titanlegierungen IN2005 40-60 0,70-0,15 IN2005 40-80 0,05-0,10
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2006 100- 180 0,12-0,18 IN2006 120-200 0,05-0,13
Hartbearbeitung < 63 HRC IN2006 80-140 0,10-0,15 IN2006 100-170 0,05-0,12

Tipps:

e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffshreite gewahlt werden, aber max. 30% vom Werkzeugdurchmesser.
e Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten kannen gewahlt werden.

o Jelanger die Ausspannlange, desto geringer die Schnittgeschwindigkeiten.

e Firdie Schlichtbearbeitung ist eine Eingriffsbreite von ca. 0,02 x @ zu wahlen.

Allgemeine Informationen:

Spannschraube fir@8: ~ SM25-080-B1
Spannschraube fiir @ 10: ~ SM30-083-B1
Spannschraube fir@12: ~ SM40-106-B1
Spannschraube fir @ 16:  SM50-139-B1
Spannschraube fiir 320: ~ SM60-167-B1
Spannschraube fir @ 25:  SM70-210-B1

Spannschraube fiir @ 30/32: SM80-250-B1

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede

Drehmoment: 1,1 Nm
Drehmoment: 2,0 Nm
Drehmoment: 4,0 Nm
Drehmoment: 5,0 Nm
Drehmoment: 6,0 Nm
Drehmoment: 6,0 Nm
Drehmoment: 8,0 Nm

Drehmomentschliissel: DTNO11S mit Klinge DS-TPO8TB
Drehmomentschliissel: DTNO20S mit Klinge DS-TP10TB
Drehmomentschliissel: DTNVOOS mit Klinge DS-TP15TB
Drehmomentschliissel: DTNVOOS mit Klinge DS-T20TB
Drehmomentschliissel: DTNVOOS mit Klinge DS-T25TB
Drehmomentschliissel: DTNVOOS mit Klinge DS-T25TB
Drehmomentschliissel: DTNVOOS mit Klinge DS-T30T

kann daher nur eine grobe Rich

in. Zoger Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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PURNCH]|IN SHLT_/ SHGT_/SPLT_/ SDGT_/ CDE_/DPM_

[a] - 8. B

Wendeschneidplatte SHLT06_/SHGTO6_  SPLTO7_/SHGTO7_  SHLT09_/SHGT09_ CDE313L_ DPM3241_

Vorschub pro Zahn: f2=0,10-020mm f2=0,12-022mm fz=0,12-025mm  fz=0,08-0,18mm  fz=0,12-0,20 mm
empf. Schnitttiefe: step 3 step 4 step 6 step 5 step 8
step5 step7 step8 step? step 10

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Vi [m/min]
150 SHLT / SHGT/ SPLT/ SDGT CDEL13L... DPM324L...

1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2005 150-200 IN4015 150 - 200 IN4040 140-200
legierter Stahl 800 N/mm? IN2005 130- 180 IN4015 130-180 IN4040 120-180
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2005 110-170 IN4015 110-170 IN4040 100-170

M nichtrostender Stahl IN2005 90-150 IN2005 90 - 150 IN2035 / IN4030 80- 150
nGrauguss IN2010 140-200 IN4015 140-200 IN4030 120-180
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2010 120-180 IN4015 120-180 IN4030 100 - 160
TN Aluminium INT0K 300 - 800 IN05S 300 - 800 INO5S 300 - 800
Warmfeste Legierungen IN2005 40-70 IN2005 40-70 IN2035 /IN4030 40-70
Titanlegierungen IN2530 30-40 IN2005 30-40 IN2035 / IN4030 30-40

Hartbearbeitung < 54 HRC - - - = o -
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - = - -

Tipp:

o Jeschlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.

o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto héhere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.

o Jelanger die Ausspannlange, desto geringer die Schnittgeschwindigkeiten.

e Beim Eintauchen und bei der Grundberiihrung sollte auf einer Linge von 3 mm der Vorschub um 30% reduziert werden.
o Zuempfehlen ist ein Freifahren von der Kontur, bevor man auf die Sicherheitsebene zuriickzieht (ca. 0,2 - 0,5 mm).

Allgemeine Informationen SHLT06 / SHGT06:
Spannschraube: SM22-052-00 Drehmoment: 0,8 Nm Drehmomentschliissel: DTNVO1S mit Klinge DS-TO7TB

Allgemeine Informationen SPLT07 / SDGTO07:
Spannschraube: SM25-064-00 Drehmoment: 1,1 Nm Drehmomentschliissel: DTNO11S mit Klinge DS-TO8TB

Allgemeine Informationen SHLT09 / SHGTO09:
Spannschraube: SM35-088-60 Drehmoment: 3 Nm Drehmomentschliissel: DTNO30S mit Klinge DS-T10TB

Allgemeine Informationen CDE313L:
Spannschraube: SM40-090-00 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B1

Allgemeine Informationen DPM324L:
Spannschraube: SM40-120-20 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B1

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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HIFED)\/JIND PEMT0502ZCTR-HR

=/

Wendeschneidplatte: PEMT0502ZCTR-HR
ap=1,0mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Ve [m/min] Vorschub pro Zah
Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mprm A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 250-290 IN2530 200-240 0,40-1,50
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,40-1,00
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,40
M nichtrostender Stahl IN2035 120-180 IN2035 80-130 0,40-1,50
Grauguss IN2504 180 -250 IN2530 150-200 0,40-1,50
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2504 140-210 IN2530 110-160 0,40-1,00
[N Aluminium - - - - -
Warmfeste Legierungen IN2035 110-125 IN2035 60-80 0,40
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,40
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2504 130-150 - - 0,40
Hartbearbeitung < 63 HRC IN2504 110-130 - - 0,40
Tipps:

e Verwenden Sie zur Montage der Wendeplattenschrauben bitte ausschlieBlich eine Drehmomentschliissel (1,1 Nm).
e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.

Programmiertipp:
Bitte verwenden Sie zur Bearbeitung von 3D-Konturen im NC-Programm einen Eckenradius von 2,5 mm.
Das maximale unbearbeitete MaterialaufmaB wird damit bis zu 0,6 mm betragen.

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrésen:

Werkzeug- max. max. Zustellung pro | min. Bohvrungs-@ | min.Bohrungs-® | max.Bohrungs-@ | max.Bohrungs-@
durchmesser Tauchwinkel Umdrehung unebener Grund ebener Grund unebener Grund ebener Grund
[mm] [l luly) [mm] [mm] [mm] [mm]

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM25-064-00 Drehmoment: 1,1 Nm Drehmomentschliissel: DTNO11S mit Klinge DS-T08TB

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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FORM])\jJASTER™ ® RCLT_

e ©¢ 06 & ©

RCLT_CP RCLT_CC RCLT_CC1 RCLT_CC2 RCLT_PH
10 08 10 12 20
ap=4,0mm - ap=3,0mm ap=3,0mm ap=15mm
ap=6,0mm ap=4,0mm ap=4,0mm - ap=2,0mm
RCLT_PH?

40

ap=2,0mm

ap=25mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit  Vc[m/min] Vorschub proZah
M) 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mpn:t} e
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN4040 160 - 220 IN4030 130-180 0,15-0,25
legierter Stahl 800 N/mm? IN4040 140 - 200 IN4030 110-160 0,12-0,22
legierter Stahl 1100 N/mm2 IN2005 120- 180 IN4030 100- 150 01-0,2

M nichtrostender Stahl IN2035 / IN4030 90-150 IN2035 / IN4030 80-130 0,1-02
n Grauguss IN4015 160 - 250 IN4015 140 - 200 0,15-0,25
Gusseisen mit Kugelgraphit IN4015 140 - 200 IN4015 120-170 0,12-0,22
[N Aluminium INOSS 500 - 1200 INO5S 500- 1200 0,15-0,25
Warmfeste Legierungen IN2035/IN4030 50-80 IN2035 / IN4030 50-70 0,1-018
Titanlegierungen IN2005 40-50 IN2035 / IN4030 30-40 0,1-0,15

Hartbearbeitung < 54 HRC - - - - -
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = - -

Tipps:
o Jeschlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.

o 4-schneidige Wendeschneidplatte RCLT...CP / CC/ CC1/C22
o 8-schneidige Wendeschneidplatte RCLT...PH / PH2

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrésen:

Werkzeug- max. min. max. ap/U Bohrungs-0 max. ap/U max. max. ap/U
durchmesser Tauchwinkel Bohrungs-@ ebener Grund Bohrungs-0

[mm] [] [mm% [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
0,6 36,2 09 18
2,0 52,1 28 45
09 482 13 26
26 58,1 36 55
53 68,1 6,0 60
25 64,1 37 6,1
54 72,1 6,0 60
34 68,1 5,1 8,0
57 88,0 6,0 100 60
8,0 84,0 8,0 100 8,0
60 92,0 6,0 104 6,0
8,0 88,0 8,0 104 8,0
59 114,0 6.0 126 60
8,0 110,0 8,0 126 8,0
59 120,0 60 132 60
8,0 116,0 8,0 132 8,0
60 147,9 60 160 6,0
8,0 144,0 8,0 160 8,0
8,0 184,0 8,0 200 8,0
8,0 234,0 8,0 250 8,0
8,0 304,0 8,0 320 8,0

Allgemeine Informationen RCLT12_:
Spannschraube: SM40-090-00 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B

Allgemeine Informationen RCLT16_:
Spannschraube: SM50-105-10 Drehmoment: 6 Nm Drehmomentschliissel: DTNVOOS mit Klinge DS-T20TB

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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FORM]\[JASTER

rormyjAsTar RH_MO.N_

© 0 ¢

RH_06_
f2=01-03mm
ap=01-04mm
RH_20_
fz=06-1,5mm
ap=20-50mm

RH_08_
f2=0,2-0,5mm
ap=0,3-0,6mm

RH_10_
f2=0,3-0,7 mm
ap=0,5-1,0mm

RH_12_
f2=04-0,8mm
ap=0,5-15mm

RH_16_
fz=05-1,0
ap=15-3,0mm

Empfohlene Schnittwerte:

unlegierter Stahl

legierter Stahl 800 N/mm?
legierter Stahl 1100 N/mm?

M nichtrostender Stahl

n Grauguss
Gusseisen mit Kugelgraphit
[N Aluminium

Warmfeste Legierungen
S
Titanlegierungen

Hartbearbeitung < 54 HRC
Hartbearbeitung < 63 HRC

IN2005 /IN2505

IN2005 /IN2505
IN2005 /IN2505
IN2035/IN4035 /
IN7035
IN2005 /IN2505
IN2005 /IN2505
IN05S
IN2035/IN4035 /
IN7035

IN2005 / IN2505

IN2004
IN2006

Schnltteschwmd|ke|t Vc[m/min]

1. WahI bei WSP @ 6/8 10 und 12

180-250

170-220
150-200

90-150

160-250
140-200
500 - 1200

50-80

40-50

80-120
50-80

1. Wahl bei WSP @ 16 und 20

IN4040

IN4040
IN4040
IN2035/IN4035 /
IN7035
IN4015
IN4015
INO5S
IN2035/IN4035 /
IN7035
IN2035/IN4035 /
IN7035
IN2004

170-220

150 -200
100 - 150

80-130

140 - 200
120-170
500 - 1000

50-70

30-40
60-100

Wendeschneidplatten-
geometrie

RHHW / RHHT / RHKW
/ RHKT
RHHW / RHKW / RHKT
RHHW / RHKW / RHKT

RHHT/ RHKT

RHHW / RHKT / RHKW
RHHW / RHKT / RHKW
RHHT...P

RHHT

RHHT

RHHW
RHHW

Tipps:

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

o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewéhit werden.
o Jelanger die Ausspannlange, desto geringer die Schnittgeschwindigkeiten.

o FormMaster (neutrale Einbaulage) geeignet zum Hartfrasen > 35HRC
 FormMasterPlus (positive Einbaulage) geeignet zum Schruppfrasen, bei labilen Bearbeitungsbedingungen und an leistungschwacheren Maschinen.

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrésen:

Werkzeug- max. min. max. ap/U Bohrungs-0 max. ap/U max. max. ap/U
durchmesser Tauchwinkel Bohrungs-@ ebener Grund Bohrungs-0
[mm] [] [mm% [mm] [mm] [mm] [mm% [mm]
10,6 14,2 12 18,0 30 30
8,0 21,5 24 26,0 30 30
2,0 21,7 0,6 24,3 09 17
8,2 28,7 30 34,0 30 30
36 260 11 302 2,0 39
36 31,1 14 36,2 24 47
56 38,7 30 44,0 30 30
22 359 13 40,2 1,8 30
7.6 4,7 4,0 52,0 4,0 40
10,2 413 50 50,2 50 50
23 46,7 18 523 25 40
18 432 11 483 1,6 31
7.7 51,3 50 60,2 50 50
25 52,1 23 58,2 31 48
28 61,1 32 683 43 6,0
57 653 50 74,2 50 50
29 64,7 36 722 48 60
23 61,0 23 68,3 33 52
41 85,3 50 94,2 50 104 50
42 814 60 823 60 104 6,0
28 790 41 88,3 55 104 7.9
33 112,9 5,0 122,0 50 132 50
30 110,3 60 120,2 60 132 60
38 104,0 79 116,3 8,0 132 8,0
28 100,6 53 1125 71 132 10,0
23 1383 60 148,2 60 160 60
29 131,9 8,0 144,3 8,0 160 8,0
54 1234 10,0 140,5 10,0 160 10,0
21 171,9 8,0 184,3 8,0 200 8,0
38 163,4 10,0 180,5 10,0 200 10,0
16 2219 8,0 2343 80 250 8,0
28 106,7 28 230,5 10,0 250 10,0
1,2 291,8 8,0 304,3 8,0 320 8,0
21 283,3 100 300,5 10,0 320 10,0
Allgemeine Informationen:
Spannschraube fiir RH_06_: SM25-049-00 Drehmoment: 1,1 Nm Drehmomentschliissel: DTNO11S mit Klinge DS-TO8TB
Spannschraube fiir RH_08_: SM30-053-00 Drehmoment: 2,0 Nm Drehmomentschliissel: DTNO20S mit Klinge DS-TO9TB
Spannschraube fiir RH_10_: SM40-080-10 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B
Spannschraube fiir RH_12_: SM40-080-10 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B
Spannschraube fiir RH_16_: SM50-100-10 Drehmoment: 6,0 Nm Drehmomentschliissel: DTNVOOS mit Klinge DS-T20TB
Spannschraube fir RH_20_: SM50-100-10 Drehmoment: 6,0 Nm Drehmomentschliissel: DTNVOOS mit Klinge DS-T20TB

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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FORM])JASTER™ RNLU 10/12/16

i~

Wendeschneidplatte: RNLU1004MON-M RNLUT004MON-S ~ RNLU1205MON-M  RNLU1205MON-S  RNLU1606MON-M

nutzbare Schneidkanten: 8 8 16 8 16

ap=1,5-3,0mm ap=3,0mm ap=1,7mm ap=4,0mm ap=2,3mm

ap=>50mm ap=>50mm ap=6,0mm ap=6,0mm ap=_8,0mm
&

Wendeschneidplatte: RNLU1606MON-S

nutzbare Schneidkanten: 8

Empfohlene Schnitttiefe: ap=6,0mm

ap=80mm

Empfohlene Schnittwerte RNLU10_:

Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min] Vorschub pro Zahn fz [mm]
IS0 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung ap ap ap ap ap
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall [Tmm] | 2mm] | [3mm] | [4mm] | [5Smm]

unlegierter Stahl IN2505 160-220 IN2530 130-180 01-05 01-04 01-03 0,1-0,25 0,1-02
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 140 - 200 IN2530 110- 160 01-05 01-04 0,1-03 0,1-025 0,1-02
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 120-180 IN2530 100-150 01-05 01-04 01-03 071-025 01-02

M nichtrostender Stahl IN2530/IN2035 90- 150 IN2530/IN2035 80-130 01-04 01-03 0,1-0250,1-02 0,1-02
nGrauguss IN2504 /IN2505 160-250 IN2530 140-200 01-05 01-04 01-03 01-025 0,1-02
Gusseisen mit Kugelgraphit  IN2505/IN2530 140 -200 IN2530 120-170 01-05 01-04 01-03 0,1-0,25 0,1-0.2
Warmfeste Legierungen IN2530/IN2035 50-80 IN2530/IN2035 50-70 01-04 01-03 01-0250,1-02 0,1-02
Titanlegierungen IN2530/IN2035 - IN2530/IN2035 30-40 01-04 01-03 01-02501-02 01-02

Empfohlene Schnittwerte RNLU12_:

bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall [2mm] | [3mm] | [4mm] | [Smm] | [6mm]
unlegierter Stahl IN2505 160-220 IN2530 130-180 013-0,6 0,13-0,55 0,13-05 0,13-0,4 0,13-025
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 140-200 IN2530 110-160 0,13-06 0,13-0,55 0,13-05 0,13-04 0,13-0,25
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 120-180 IN2530 100-150 0,13-0,6 013-0,55 0,13-05 0,13-04 0,13-025
M nichtrostender Stahl IN2530/IN2035 90-150 IN2530/IN2035 80-130 013-05 0,13-0,40 0,13-04 0,13-04 013-0.2
Grauguss IN2504 /IN2505 160-250 IN2530 140-200 0,13-0,6 013-0,55 0,13-05 0,13-04 0,13-025
Gusseisen mit Kugelgraphit ~ IN2505/IN2530 140-200 IN2530 120-170 0,13-06 0,13-0,55 0,13-0,5 0,13-04 0,13-0,25
Warmfeste Legierungen 'N25f37/(')§§035/ 50-80 'N25f37’£§035’ 0-70  013-05 013-04 013-04 013-03 013-02
y . IN2530/IN2035/ IN2530/IN2035/
Titanlegierungen IN7035 = IN7035 30-40 013-05 0,13-04 013-04 0,13-03 0,13-0.2
Empfohlene Schnittwerte RNLU16_:
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall [2mm] | [4mm] [8mm]
unlegierter Stahl IN2505 160-220 IN2530 130-180 015-08 015-06 0,15-04 0,15-03
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 140-200 IN2530 110-160 015-08 015-06 015-04 0,15-03
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 120-180 IN2530 100-150 015-08 015-06 0,15-04 0,15-03
M nichtrostender Stahl IN2530/IN7035 90-150 IN2530/IN7035 80-130 015-08 015-04 01-03 0,1-02
n Grauguss IN2504 / IN2505 160 - 250 IN2530 140-200 015-08 015-06 015-04 0,15-03
Gusseisen mit Kugelgraphit  IN2505/IN2530 140-200 IN2530 120-170 015-08 015-06 015-04 0,15-03
Warmfeste Legierungen IN2530/IN7035 50-80 IN2530/IN7035 50-70 015-08 015-04 01-03 01-02
Titanlegierungen IN2530/IN7035 - IN2530/IN7035 30-40 015-08 015-04 01-03 011-02

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Tipps:

e Jeschlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hahere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.
e DerAnfahrtvorschub sollte um 30% reduziert werden.

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

Werkzeug- RNLU 10/12/16
durchmesser max. Tauchwinkel min. Bohrungs-@ max. ap/U Bohrungs-@ ebener Grund
11 33,0 04 50,0
09 35,0 06 64,0
14 420 07 64,0
09 63,0 10 80,0
13 58,0 11 80,0
09 67,0 10 84,0
07 83,0 11 100,0
1,0 78,0 13 100,0
13 72,0 13 100,0
08 87,0 13 104,0
1,0 82,0 14 104,0
1,0 76,0 1,1 104,0
1,0 104,0 19 126,0
1,0 104,0 16 126,0
1,0 110,0 20 132,0
1,0 104,0 18 132,0
09 138,0 24 160,0
1,0 132,0 24 160,0
07 178,0 25 200,0
09 172,0 30 200,0
09 222,0 41 250,0
09 292,0 41 320,0

Allgemeine Informationen:

Spannschraube fiir RNLU10_: TS350851/HG Drehmoment: 3,0 Nm Drehmomentschliissel: DTNV030S mit Klinge DS-T15TB
Spannschraube fiir RNLU12_: SM40-110-00 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DT- 40 - 01 mit Klinge DS-T15TB
Spannschraube fiir RNLU16_: TS50A1211/HG Drehmoment: 6,0 Nm Drehmomentschliissel: DTNVOOS mit Klinge DS-T20T3

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zéger Sie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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BLADE)jJASTER® RPLX10_/ RPLX12_

¢ &6 8 & ©

RPLX10T3MON-HR RPLX10T3MOTN-HR RPLX10T3MOTN-FL RPLX1204MON-HR1 RPLX1204MOTN-HR
- . pos. Geometrie, . - . pos. Geometrie,
eometrie: positive Geometrie : pos. Geometrie, gefast  positive Geometrie :
negativ gefast negativ gefast
Empfohlene Schnitttiefe: ap=08-15mm ap=08-15mm ap=08-15mm ap=15-23mm ap=15-23mm
ap=2,5mm ap=2,5mm ap=2,5mm ap=3,0mm ap=3,0mm
RPLX1204MOTN-FL
pos. Geometrie, gefast
Empf. Schnitttiefe: ap=3,0mm
Empfohlene Schnittwerte RNLU10_:
IS0 Material Sorte Trock:r:— m/mmNaSS» fz mm] ap [mm)
n unlegierter Stahl IN2505 150-350 120-250 0,15-040 0,25-0,50 0,80-2,50 1,00-3,00
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 130-280 110-220 0,15-0,35 0,25-0,40 0,80-2,50 1,00-3,00
1.4021 X20Cr13 IN2535/IN7035 150-280 120-250 0,15-0,40 0,25-0,50 0,80-2,50 1,00 - 3,00
1.4418 X4CrNiMo16-5-1 IN2535/IN7035 130-200 110-180 0,15-0,40 0,25-0,50 0,80-2,50 1,00- 3,00
1.4301 X5CrNi18-10 IN2535/IN7035 120-180 100-160 0,15-0,40 0,25-0,50 0,80-2,50 1,00-3,00
1.4534  X3CrNiMoAl13-8-2 IN2535/IN7035 80-150  60-120 0,15-0,40 0,25-0,50 0,80-2,50 1,00-3,00
M nichtrostender ~ 1.4541  X6CrNiTi18-10 IN2535/IN7035 80-150 60-120 0,15-0,40 0,25-0,50 0,80-2,50 1,00-3,00
Stahl 1.4542  X5CrNiCuNb16-4 IN2535/IN7035 80-150  60-120 0,15-0,40 0,25-0,50 0,80-2,50 1,00-3,00
1.4571  X6CrNiMoTi17-12-2 IN2535/IN7035 80-150 60-120 0,15-0,40 0,25-0,50 0,80-2,50 1,00-3,00
1.4507 X2CrNiMoCuN25-6-3  IN2535/IN7035 50-150 40-80 0,10-0,30 0,15-0,40 0,80-2,50 1,00-3,00
1.4529  XINiCrMoCuN25-20-7 IN2535/IN7035 50-150 40-80 0,10-0,30 0,15-0,40 0,80-2,50 1,00-3,00
1.4531 GX2NiCrMoCuN20-18  IN2535/IN7035 50-150 40-80 0,70-0,30 0,15-0,40 0,80-2,50 1,00-3,00
Grauguss IN2505 200-250 140-180 0,15-0,40 0,25-0,50 0,80-2,50 1,00-3,00
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2505 200-250 140-180 0,15-0,40 0,25-0,50 0,80-2,50 1,00-3,00
[EN] Aluminium - - - - - - -
1.4826 GX40CiNiSi22-10 IN2535/IN7035 70-140  60-120 0,08-0,25 0,10-0,35 0,80-2,50 1,00- 3,00
1.4837  GX40CrNiSi25-12 IN2535/IN7035 70-140  60-120 0,08-0,25 0,10-0,35 0,80-2,50 1,00-3,00
1.4848  GX40CrNiSi22-20 IN2535/IN7035 70-140  60-120 0,08-0,25 0,10-0,35 0,80-2,50 1,00- 3,00
1.4849 GX4ONICrSiNb38-19  IN2535/IN7035 70-140  60-120 0,08-0,25 0,10-0,35 0,80-2,50 1,00- 3,00
Warmfeste 1.4923  X22CrMoV12-1 IN2535/IN7035 150-280 120-250 0,15-0,40 0,25-0,50 0,80-2,50 1,00- 3,00
Legierungen 1.4938 X12CrNiMoV12-3 IN2535/IN7035 150-280 120-250 0,15-0,40 0,25-0,50 0,80-2,50 1,00- 3,00
14913 X19CrMoVbN11-1 IN2535/IN7035 120-210 90-160 0,10-0,30 0,15-0,40 0,80-2,50 1,00-3,00
1.4939  X12CNiMo12 IN2535/IN7035 120-210 90-160 0,10-0,30 0,15-0,40 0,80-250 1,00-3,00
1.4962  X12CrNiWTiB16-13 IN2535/IN7035 80-180  60-150 0,10-0,30 0,12-0,40 0,80-2,50 1,00- 3,00
1.4980 X5NiCrTi26-15 IN2535/IN7035 50-110 40-80 0,10-0,30 0,12-0,40 0,80-2,50 1,00-3,00
Titanlegierungen IN2535/IN7035 = 40-60 0,08-0,25 0,10-0,35 0,80-2,50 1,00-3,00
Nickellegierungen -

H Hartbearbeitung < 54 HRC
Hartbearbeitung < 63 HRC

IN2535/IN7035

Bei max. Ausspannld ist die Schnittgeschwindigkeit V_ zu reduzieren!

20-50

0,08-0,25

0,10-0,35

0,80-2,50

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrésen:

Werkzeug- max. min. max. Bohrungs-@ ebener max. ap/U empfohlene ap/U
durchmesser Tauchwinkel Bohrungs-@ Bohrungs-@ Grund
[mm] [] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
60
44 35,5 50,0 40,2 50 1,0
6,0 29,0 50,0 38,3 60 15
40 44,0 60,0 50,2 50 1,0
44 35,0 60,0 483 6,0 15
22 49,0 64,0 60,2 5,0 1,0
39 41,0 64,0 52,3 60 15
2,0 55,0 70,0 60,2 50 1,0
2,6 47,0 700 58,3 60 15
56 62,0 80,0 702 5,0 1,0
24 57,0 80,0 683 60 15
58 65,5 84,0 74,2 5,0 1,0
4,0 61,0 84,0 723 6,0 15
50 81,5 100,0 90,2 5,0 10
56 77,0 100,0 883 6,0 15
47 85,5 104,0 94,2 50 1,0
53 81,0 104,0 92,3 6,0 15
36 107,5 126,0 106,2 50 1,0
40 103,0 126,0 1143 6,0 15
37 109,0 132,0 120,3 60 15
26 141,5 160,0 150,2 50 1,0
2,9 137,0 160,0 1483 6,0 15

Zu empfehlender Tauchwinkel fiir alle Durchmesser: 2°

Allgemeine Informationen:
Spannschraube fiir RPLX10_: SM35-076-10 Drehmoment: 3,0 Nm Drehmomentschliissel: DTNV02S mit Klinge DS-T10TB
Spannschraube fiir RPLX12_: SO 350801 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DS-T155

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zéger Sie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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GOLDSFEED SDXS04_

o .

Wendeschneidplatte: SDXSO402MPRMR1  SDXSO402MPR-MM
ap=05mm ap=05mm
PIKIH PIMIS

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min]
e
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall
04-09
04-08

unlegierter Stahl IN2505 160-220 IN2530 130-180
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 140- 200 IN2530 110- 160
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 120-180 IN2530 100- 150 04-0,7
M nichtrostender Stahl IN2530 90-150 IN2530 80-130 04-07
n Grauguss IN2505 160 - 250 IN2530 140 - 200 04-09
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2505 140-200 IN2530 120-170 04-08
[N Aluminium = = - -
Warmfeste Legierungen IN2530 50-80 IN2530 50-70 04-0,6
Titanlegierungen IN2530 30-40 03-05

n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2505 60-100

02-0,5
Hartbearbeitung < 63 HRC -

Tipp:

o Jeschlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten kdnnen gewahlt werden.
o Der Anfahrvorschub sollte um 30% reduziert werden.

o 4-schneidige Wendeschneidplatte

¢ Programmierradius R0,9

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

% 13 05 2
6 7 05 2%
32° 25 05 32
21° 33 05 40
15° 43 05 50

Allgemeine Informationen:

Spannschraube:

Durchmesser @ 10-12: SM18-033-00 Drehmoment: 0,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNOO5S mit Klinge DS-T06TB
Durchmesser @ 16-25: SM18-041-00 Drehmoment: 0,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNVOOS mit Klinge DS-T06TB

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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GOLDS(FEED SDXS09_

0O 86 &8 ©

Wendeschneidplatte: SDXSO904MPRMR  SDXSO904MPRMM  SDXSO904MPRMRT  SDXSO904MPR-MRH
ap="1,5mm ap="1,5mm ap="1,5mm ap=15mm
25 25 25 25

Empfohlene Schnittwerte:

- Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min] empfohlene | Vorschub pro
Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung Schnitttiefe Zahn
i | i
unlegierter Stahl IN2505 / IN4005 160 - 220 IN4030 130-180 08-15 05-16
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 / IN4005 140 - 200 IN4030 110-160 08-15 05-16
legirterStahl 1100 iz~ "230% 0051150 150 IN4030 100-150 08-15 05-16
M nichtrostender Stahl IN4035/IN7035 90-150 IN4035 / IN7035 80-130 08-1,5 05-14
n Grauguss IN2505 / IN4005 160 - 250 IN4030 140-200 08-15 05-16
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2505 /IN4005 140 - 200 IN4030 120-170 08-15 05-16
[N Aluminium - - - - - -
s Warmfeste Legierungen IN4035/IN7035 50-80 IN4035/IN7035 50-70 08-13 05-14
Titanlegierungen - - IN4035 30-40 08-13 05-14
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2504 60-100 IN2504 60-100 02-08 05-14
Hartbearbeitung < 63 HRC IN2504 40-80 IN2504 40-80 02-08 05-12

Tipp:

Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewéhlt werden.
Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.
Der Anfahrvorschub sollte um 30% reduziert werden.

4-schneidige Wendeschneidplatte

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrésen:

SDXS0904MPR-MR, -MM, -MR1 und -MRH-Geometrie

[mm]
55 325 15 50,0
35 425 15 60,0
28 465 15 64,0
26 52,5 15 700
[ 40 ] 22 625 15 80,0
20 66,5 15 84,0
15 82,5 15 100,0
13 86,5 15 104,0
11 109,0 15 126,0
[ 66 ] 1,0 1150 1,5 162,0
[ s ] 0,6 143,0 15 160,0
04 153,0 15 170,0
Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM30-075-R0 Drehmoment: 2,4 Nm Drehmomentschliissel: DTNVOOS mit Klinge DS-TO9TB

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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GOLDQUAD>** SD_S13_

B 8 & 5 B

Wendeschneidplatte: SDMS130516R - PP

ap=49mm
ap,.. it Hinterschnitt bei 90° Schulter: P, =49 mm
ap_... ohne Hinterschnitt bei 90° Schulter: ST REZ YT

Programmierradius

4

SDES1305MPR
SDES130516N -PF1 SDES130516N-PF  SDXS1305MPR-MR  SDXS1305MPR-MM
SDEST305MPR - 001
ap=49mm ap=49mm ap=49mm ap=49mm
ap,, =49 mm ap,, =49 mm ap,, =49mm kein Hinterschnitt
ap,,=05mm ap,,,=05mm ap,,,=05mm ap,,=20mm

4

/

i

i

Empfohlene Schnittwerte:

m

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min]

1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

Vorschub pro Zahn
fz[mm]

unlegierter Stahl IN4005 160 - 220 IN2530/IN4030 130-180 0,2-05
legierter Stahl 800 N/mm? IN4005 140- 200 IN2530/IN4030 110-160 02-05
legierter Stahl 1100 N/mm? IN4005 120-180 IN2530/IN4030 100 - 150 02-05
M nichtrostender Stahl IN4035 90-150 IN4035 80-130 0,2-045
Grauguss IN2505 160 - 250 IN2530/IN4030 140 - 200 02-06
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2505 140 - 200 IN2530/IN4030 120-170 0,2-06

[N Aluminium = = = = =
Warmfeste Legierungen IN4035 50-80 IN4035 50-70 0,2-045
Titanlegierungen - - IN4035 30-40 0,2-0,45

Hartbearbeitung < 54 HRC IN2504 60-100 02-04
Hartbearbeitung < 63 HRC - - -

Tipp:

o Jeschlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten kannen gewahlt werden.
* DerAnfahrvorschub sollte um 30% reduziert werden.

o 4-schneidige Wendeschneidplatte

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

PF / PF1/ PP-Geometrie MPR / MPR-001-Geometrie

max.

Werkzeug-

CUIEIESE Taucml);hkel g;)% g;)al)l(J Taucrmv);h kel Bohrrrll;n[l1 gs-0 Bohrungs-0 ;n p%
§ (mm| (mm] | T i eberer Sund | ()

0,5 0,5 0,5

0,5 0,5 0,5

0,5 100 0,5 0,5

0,5 126 0,5 0,5

0,5 160 0,5 13 136 0,5 158 0,5

0,5 200 0,5 1 176 0,5 198 0,5

Allgemeine Informationen:

Spannschraube: SM40-100-R0 Drehmoment: 4 Nm Drehmomentschliissel: DTNVOOS mit Klinge DS-T15TB

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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GOLDSFEED SDXS16_

Wendeschneidplatte: SDXS1605MPRMR  SDXS1605MPRMM  SDXS1605MPR-MR1
ap=27mm ap =27 mm ap=27mm
R4,2 R4,2 R4,2

Empfohlene Schnittwerte:

- Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min] empfohlene | Vorschub pro
Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nasshearbeitung Schnitttiefe Zahn
i | o
unlegierter Stahl IN2505 160 - 240 IN2530 130-200 1,0-2,0 12-25
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 140-220 IN2530 110-180 10-2,0 12-25
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 120-200 IN2530 100 - 160 1,0-2,0 1,0-22
M nichtrostender Stahl IN2530/IN4035 90-160 IN4035/ IN7035 80-140 10-2,0 1,0-2,0
Grauguss IN2505 160 - 250 IN2530 140-200 1,0-2,0 12-25
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2505 140-200 IN2530 120-180 1,0-2,0 1,0-22
[N Aluminium = = = = = =
Warmfeste Legierungen - - IN4035 / IN7035 50-70 1,0-2,0 1,0-18
Titanlegierungen - - IN4035/ IN7035 30-50 1,0-20 1,0-18
n Hartbearbeitung < 54 HRC - = = - - 05-14
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - - -

Tipp:

e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.
e Der Anfahrvorschub sollte um 30% reduziert werden.

e 4-schneidige Wendeschneidplatte

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrésen:

SDXS1605MPR-MR, -MM, -MR1 und -MRH-Geometrie

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

[mm]

52 74,4 27 100,0
49 78,4 2,7 104,0
34 101,0 27 126,0
[ 6 ] 3,1 107,0 2,7 132,0
[ s ] 23 135,0 27 160,0
2,1 145,0 2,7 170,0
[ 100 ] 1,65 1750 2,7 200,0
12 224,0 27 250,0
[ 0] 07 295,0 2,7 3200
Allgemeine Informationen:

Spannschraube: SM50-130-R0 Drehmoment: 6,0 Nm Drehmomentschliissel: DTNVOOS mit Klinge DS-T20TB

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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GOLDSFEED SD_S13_/SD_19_

ot SDISIOSMPRMM  SDESIZMOR. O sowsTo_-pH
ap="15mm ap="15mm ap="1,8mm ap=1,8mm ap=2,0mm
ap=2,0mm ap=2,0mm ap=2,0mm ap=22mm ap=3,0mm
ap=2,0mm kein Hinterschnitt ap=2,0mm ap=22mm ap=3,0mm
ap=0,50 mm ap=2,0mm ap=0,95mm ap=1,45mm ap=1,10mm
R32 R3,5 R3.2 R3,5 R4,5
S

ap=25mm ap=25mm

ap=30mm ap=37mm

ap=30mm ap=37mm

ap=1,0mm ap=1,50mm

Programmierradius: R4,5 R5,5

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit  Vc[m/min] Vorschub pro Zah
1S0 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mpnzo] A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN4005 160 - 220 IN2530/IN4030 130-180 15-3
legierter Stahl 800 N/mm? IN4005 140 - 200 IN2530/IN4030 110 - 160 12-3
legierter Stahl 1100 N/mm?  IN4005/IN2504 120-180 IN2530/IN4030 100 - 150 1-25
M nichtrostender Stahl IN4035 90-150 IN4035 80-130 1-2
nGrauguss IN2505 160 - 250 IN2530/IN4030 140 - 200 15-3
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2505 140- 200 IN2530/IN4030 120-170 12-3
TN Aluminium - - - - -
Warmfeste Legierungen IN4035 50-80 IN4035 50-70 08-18
Titanlegierungen - - IN4035 30-40 05-15
Hartbearbeitung < 54 HRC IN2504 60-100 - - 08-2

Hartbearbeitung < 63 HRC - - = = -

Tipps:

o Jeschlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto héhere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.
e DerAnfahrvorschub sollte um 30% reduziert werden.

o 4-schneidige Wendeschneidplatte

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Werkzeug- max.
Wendsbpéztten- durchmesser Tauchwinkel
9 [mm] ]

150
108
w0 | 74
66
47

= 43
3
e | 29
50 | 18
13
s | 43
30

= 21
15

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrésen MDR / N- und R-Geometrie:

min. max. ap/U max. max. ap/U
Bohrungs-@ Bohrungs-@

[mm] [mm] [mm] [mm]
38,1 2,0 2,0
433 2,0 70 2,0
54,0 2,0 80 2,0
58,0 2,0 84 2,0
74,0 2,0 100 2,0
78,0 2,0 104 2,0
100,0 2,0 126 2,0
106,1 2,0 132 2,0
1341 2,0 160 2,0
1741 2,0 200 2,0
1218 30 160 3,0
1618 30 200 3,0
211,8 30 250 3,0
281,8 30 320 3,0

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen MPR- / MPR-MR- / MPR-MM-Geometrie:

Werkzeug- max.
Wendrebp[;:ﬁen' durchmesser Tauchwinkel
g [mm] [°]

36

100 25

18
160 | 13

max. ap/U

max. ap/U

min. max.
Bohrungs-@ Bohrungs-@

[mm] [mm] [mm] [mm]
22
22
22
22
22
22
22
22
2.2
22

1219 37 160 37
161,9 37 200 37
2119 3,7 250 37
2819 3,7 320 37

Allgemeine Informationen:
Spannschraube WSP-GréBe 13: SM40-100-R0
Spannschraube WSP-GréBe 19: SM60-135-R0

Drehmoment: 4 Nm
Drehmoment: 8 Nm

Drehmomentschliissel: DTNVOOS mit Klinge DS-T15TB
Drehmomentschliissel: DTNVOOS mit Klinge DS-T25TB

Ein erfolgreiches Bearbei hangtvon unzahligen Faktoren ab. Jede

kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zéger Sie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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EOLDG)UAD® %S SDES13_/ SDMS13_

. . SDES130508N-PF SDES130516N-PF
Wendeschneidplatte: SDES130508N-PF1 SDES130516N-PF1 SDMS130512R-PP SDMS130516R-PP

Zahmvorschub: 2=0,1-03mm 2=0,1-03mm f2=0,1-03mm fz=0,1-03mm
empfohlene seitliche Zustellung: ae=9mm ae=8mm ae=8mm ae=8mm

maximale seitliche Zustellung: ae=11,9mm ae=11,1mm ae=11,6mm ae=11,1mm

Empfohlene Schnittwerte:

SDES 1305... SDMS 1305...
1SO - Schnittgeschwindigkeit o Schnittgeschwindigkeit
i i

unlegierter Stahl IN4005 150 - 200
legierter Stahl 800 N/mm? IN4005 130-180 - -
legierter Stahl 1100 N/mm? IN4005 110-170 - -
M nichtrostender Stahl - - IN4035 /IN4030 80-150
n Grauguss IN4015 / IN4005 160 - 220 - -
Gusseisen mit Kugelgraphit IN4015/IN4030 140 - 200 - -
[N Aluminium = = = =
Warmfeste Legierungen - - IN4035 40-70
Titanlegierungen IN4035 30-50 = =

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

Tipp:

o Jeschlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.

o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto héhere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.

o Jelanger die Ausspannlange, desto geringer die Schnittgeschwindigkeiten.

e Beim Eintauchen und bei der Grundberiihrung sollte auf einer Linge von 3 mm der Vorschub um 30% reduziert werden.

o Zuempfehlen ist ein Freifahren von der Kontur in 2 Achsen, bevor man auf die Sicherheitsebene zuriickzieht (ca. 0,2 - 0,5 mm).

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM40-100-R0 Drehmoment: 4 Nm Drehmomentschliissel: DTNVOOS mit Klinge DS-T15TB

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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GOLDOWUAD*** SDMS19_/SDES19_/ SDXS19_

A B

SDES1906MPR

Wendeschneidplate: SOMST0GZPRPP  SOMSTSOS20RPH  SDESTOOSZPRPE (D D000 SpXS1906MPRAIR
SDES1906MPR-001
ap=7.8mm ap=7.8mm ap=7,8mm ap=7,.8mm ap=7,.8mm

ap_... mit Hinterschnitt bei 90° Schulter: ap,, =7.8mm ap,, =78mm ap,,,=78mm ap,, =7.8mm ap,,,=7.8mm
ap.... ohne Hinterschnitt bei 90° Schulter: ST ER Fel T ap,, =05mm ap,,,=05mm ap,,,=05mm ap,,,=05mm
84 95 84 95 9.2

Empfohlene Schnittwerte:

m

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min]

1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung Vorsclf]zu[bmpr:i Zai
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN4005 160 - 220 IN4030 130-180 025-0,6
legierter Stahl 800 N/mm? IN4005 140- 200 IN4030 110- 160 0,25-0,6
legierter Stahl 1100 N/mm? IN4005 120-180 IN4030 100 - 150 0,25-0,6
M nichtrostender Stahl IN4035 90-150 IN4035 80-130 02-05
n Grauguss IN2505 160 - 250 IN4030 140 - 200 0,25-0,8
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2505 140-200 IN4030 120-170 025-08

[N Aluminium = = - = =
Warmfeste Legierungen IN4035 50-80 IN4035 50-70 0,2-0,55
Titanlegierungen - IN4035 30-40 0,2-0,55

n Hartbearbeitung < 54 HRC IN4005 60-100

02-0,5
Hartbearbeitung < 63 HRC = =

Tipp:

o Jeschlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten kannen gewahlt werden.
o Der Anfahrvorschub sollte um 30% reduziert werden.

o 4-schneidige Wendeschneidplatte

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrésen PF- / PP-Geometrie:

Werkzeug- max. i max. max. max.
durchmesser Tauchwinkel Bohrungs-fb ] ap/U Bohrungs-@ ap/U
[]

[mm] [mm] [mm] [mm]

[ 80 | 2,4 126,0 0,5 (PF)/1,3 (PP) 160,0 0,5 (PF)/1,3 (PP)
18 166,0 0,5 (PF)/1,3(PP) 200,0 0,5 (PF)/1,3 (PP)
[ 125 | 13 2160 0,5 (PF)/1,3(PP) 250,0 0,5(PF)/1,3(PP)
[ 160 | 0,9 286,0 0,5 (PF)/1,3 (PP) 3200 0,5 (PF)/1,3(PP)

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen PH-/ N-/ N-001-Geometrie:

dWe{]kzeug- rﬂax.k : i max. hmax4

urchmesser Tauchwinke 0 ap/U Bohrungs-@

[mm] gl Bohrungs-@ [mm] ol o)

[ 80 | 26 126,0 05 160,0 05
[ 100 | 19 166,0 05 200,0 05
14 216,0 05 250,0 05
1,0 286,0 05 3200 05

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen MPR-/ MPR-001-Geometrie:

Werkzeug-

durch Tauchwinkel L aplU Bohrungs @ aplU
urchmesser auchwinke Y ap ohrungs- ap
[mm] Cl s [mm] [mm] (mm]
[ 80 | 05 1574 05
[ 100 | 05 1974 05
05 27,4 05
05 3174 05
Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM60-135-R0 Drehmoment: 8 Nm Drehmomentschliissel: DTNVOOS mit Klinge DS-T25TB
Ein erfolgreiches i hangt hligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zogern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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CERASFEED LNFX0905R01

Wendeschneidplatte: LNXF0905R01
empf.. Schnitttiefe: ap=10mm
ap=15mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min] Y

1S0 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mpnzo] Sl
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

n unlegierter Stahl - - - =

legierter Stahl 800 N/mm? - - - - -
M nichtrostender Stahl

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

n Grauguss IN76N 400 - 800 - - 01-04

Gusseisen mit Kugelgraphit IN76N 400 - 800 - - 01-04

TN Aluminium - - - - -
Warmfeste Legierungen IN76N 400 - 800 - - 01-0.2

Titanlegierungen - - - - -

Hartbearbeitung < 54 HRC - - = - -
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = o -

Tipps:

o Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten kannen gewahlt werden.
o DerAnfahrvorschub sollte um 30% reduziert werden.

e 4-schneidige Wendeschneidplatte
¢ Programmierradius R3,4

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

Werkzeugdurchmesserfmm] max. Tauchwinkel [°] min. Bohrungs-@ [mm] max. ap/U [mm] max. Bohrungs-@ [mm]
1 39 1 50

06 53 07 64
[0 05 6 07 80

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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CERASFEED TNXN1207N0104

Wendeschneidplatte: TNXN1207N0104
empf.. Schnitttiefe: ap=15mm
ap=25mm

Empfohlene Schnittwerte:

-

Schnittgeschwindigkeit Vc[m/min]
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall
unlegierter Stahl - = = = -
legierter Stahl 800 N/mm? - - - - _

legierter Stahl 1100 N/mm? - - = o -
M nichtrostender Stahl

Grauguss IN76N 400 - 800 - - 0,15-0,5
Gusseisen mit Kugelgraphit IN76N 400 - 800 - - 0,15-0,5

[N Aluminium = = = = =
Warmfeste Legierungen IN76N 400 - 800 - - 0,15-03

Titanlegierungen - - - - -

Hartbearbeitung < 54 HRC - - = o -
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - -

Tipps:

e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.
e Der Anfahrvorschub sollte um 30% reduziert werden.

e 6-schneidige Wendeschneidplatte
¢ Programmierradius R3,4

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrésen:

Werkzeugdurchmessefmm] max. Tauchwinkel [°] min. Bohrungs-@ [mm] max. ap/U[mm] max. Bohrungs-@ [mm]
05 84 11 100

04 110 11 126

80 | 03 144 i 160

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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DIPOSEZ=EED UNLU04_

Wendeschneidplatte: UNLUO0402MOTR UNLU0402MOTR-ML
empf. Schnitttiefe: ap=05mm ap=05mm
PIM/K/H M/s

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Vc[m/min] Vorschub pro Zahn
150 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung fzu[mpm]
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 / IN2504 160-220 IN2530 130-180 05-1,0
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 / IN2504 140- 200 IN2530 110- 160 05-08
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 / IN2504 120-180 IN2530 100-150 0,5-0,7
M nichtrostender Stahl IN2530/IN2535 90-150 IN2530/IN2535 80-130 05-08
n Grauguss IN2505/IN2530 160-250 IN2530 140-200 05-1,0
Gusseisen mit Kugelgraphit ~ IN2505/ IN2530 140-200 IN2530 120-170 05-08
[N Aluminium = = = = =
Warmfeste Legierungen IN2530 50-80 IN2530/IN2535 50-70 03-06
Titanlegierungen - - IN2530/IN2535 30-40 0,3-06
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2504 60-100 - - 02-05
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - -

Tipp:

o Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
 Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten kannen gewahlt werden.
e DerAnfahrvorschub sollte um 30% reduziert werden.

e 4-schneidige Wendeschneidplatte
¢ Programmierradius R0,9

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

Werkzeugdurchmesserfmm] max. Tauchwinkel [°] min. Bohrungs-@ [mm] max. ap/U [mm] max. Bohrungs-@ [mm]
0,2 10

[ 0 ] 06 166

1 206 04 24
[ 6] 1 286 05 2

1 366 05 40
07 466 05 50
06 606 05 64
Allgemeine Informationen:

Spannschraube: SM18-041-00 Drehmoment: 0,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO05S mit Klinge DS-TPO6TB

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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DIPOSEZ=EED UNLU06_

UNLUOGO3MOTR ~ UNLUOK03MOTR- ML UNLUO603MOTR - MM
ap=08mm ap=05mm ap=06mm
ap="1,0mm ap="10mm ap="1,0mm
PIM/K/H S mMis

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min] Vorschub pro Zahn
IS0 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung : scfzu[mpmo] e
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 / IN2504 160 - 220 IN2530 130-180 07-13
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 / IN2504 140 - 200 IN2530 110- 160 0,6-12
legierter Stahl 1100 N/mm? ~ IN2505 / IN2504 120- 180 IN2530 100- 150 05-1
M nichtrostender Stahl IN2030/N2035/IN7035 90150 s 80-130 06-09
n Grauguss IN2505 / IN2504 160 - 250 IN2530 140 - 200 07-13
Gusseisen mit Kugelgraphit ~ IN2505/IN2504 140 - 200 IN2530 120-170 05-1
[N Aluminium = = = = =
Warmfeste Legierungen IN2035 / IN7035 50-80 IN2035 /IN7035 50-70 04-07
- IN2035 / IN7035 /
Titanlegierungen - - IN6537 30-40 03-0,6
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2504 60-100 - - 02-05
Hartbearbeitung < 63 HRC = = = = =

Tipp:

o Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten kdnnen gewéhlt werden.
 DerAnfahrvorschub sollte um 30% reduziert werden.

© Bei 16 mm Werkzeugdurchmesser betrégt die max. Zustellung ap = 0,7 mm.

o 4-schneidige Wendeschneidplatte
e Programmierradius R2

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrésen:

Werkzeug- max. min. max. ap/U Bohrungs-@ max. ap/U max. max. ap/U
durchmesser Tauchwinkel Bohrungs-@ ebener Grund Bohrungs-0
[mm] [ [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

0,6 254 1,0
08 323 1,0
09 423 1,0
1,0 52,3 1,0
1,0 56,3 1,0
1,0 62,3 1,0
1,0 723 1,0
1,0 76,3 1,0
1,0 92,3 1,0 100 1,0
1,0 96,2 1,0 104 1,0
1,0 118,2 1,0 126 1,0
1,0 124, 1,0 132 1,0
1,0 152,2 1,0 160 1,0
1,0 1622 1,0 170 10

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM25-064-00 Drehmoment: 1,1 Nm Drehmomentschliissel: DTNO11S mit Klinge DS-TO8TB

Ein erfolgreiches Bearbei hangtvon unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zéger Sie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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DIPOSEZ=EED UNLU09_

& & -

Wendeschneidplatte: UNLU0904MOTR UNLUO904MOTR-ML  UNLU0904MOTR-MM

empf. Schnitttiefe: ap=10mm ap=08mm ap=08mm
ap=1,5mm ap=1,5mm ap=15mm
P/M/KIH s mMis

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit V¢ [m/min] Vorschub pro Zahn
IS0 Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung : scfzu[mpmo] e
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 / IN2504 160 - 220 IN2530 130-180 0,815
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 / IN2504 140-200 IN2530 110-160 0,813
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 / IN2504 120-180 IN2530 100-150 0,812
M nichtrostender Stahl IN2530/IN2035 90-150 a5 na0ss! 80-130 07-1,0
n Grauguss IN2505 / IN2530 160 - 250 IN2530 140-200 0,8-1,5
Gusseisen mit Kugelgraphit ~ IN2505/IN2530 140 - 200 IN2530 120-170 0,812

[N Aluminium = = = = =
Warmfeste Legierungen IN2035/IN7035 50-80 IN2035/IN7035 50-70 0,7-1,0

" . IN2035/IN7035/

Titanlegierungen - - IN6537 30-40 0,7-0,9
Hartbearbeitung < 54 HRC IN2504 60-100 - - 04-07

Hartbearbeitung < 63 HRC - - - o -

Tipp:

o Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.
Der Anfahrvorschub sollte um 30% reduziert werden.

4-schneidige Wendeschneidplatte
Programmierradius R2,5

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

Werkzeugdurchmesserfmm] max. Tauchwinkel [°] min. Bohrungs-@ [mm] max. ap/U [mm] max. Bohrungs-@ [mm]
42 50

22 15

2 56 15 84
1 59 15 70
[ a0 ] 08 72 15 80
08 76 15 84
08 92 15 100
08 9 15 104
06 18 15 126
[ 66 ] 06 124 15 132
I T 06 152 15 160
Allgemeine Informationen

Spannschraube: SM35-088-10 Drehmoment: 3,0 Nm Drehmomentschliissel: DTNO30S mit Klinge DS-T10TB

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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DIPOSEZ=EED UNLUT_

UNLUT105MOTR ~ UNLU1105MOTR-ML
ap=1,5mm ap=12mm
ap=2,0mm ap=2,0mm
PIM/K/H M/s

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min] Vorschub pro Zahn
1S0 VEIGIEL 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nasshearbeitung : Scf:[mpm(i e
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 / IN2504 160 - 220 IN2530 130-180 0820
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 / IN2504 140 - 200 IN2530 110-160 0,8-1,8
legierter Stahl 1100 N/mm? ~ IN2505 / IN2504 120-180 IN2530 100-150 0816
M nichtrostender Stahl IN2530 90-150 IN2530 / IN6537 80-130 081,
Grauguss IN2505 / IN2530 160 - 250 IN2530 140-200 0,8-2,0
Gusseisen mit Kugelgraphit  IN2505/ IN2530 140 - 200 IN2530 120170 0816

[N Aluminium - - - - -
s Warmfeste Legierungen IN2530 50-80 IN2530 50-70 0814
Titanlegierungen - - IN2530/IN6537 30-40 0,7-1,2
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2504 60-100 - - 05-1,0

Hartbearbeitung < 63 HRC - - o . -

Tipp:

Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewéhlt werden.
Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.
Der Anfahrvorschub sollte um 30% reduziert werden.

4-schneidige Wendeschneidplatte
Programmierradius R3,0

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrésen:

05 # 2 60
05 45 2 84
05 51 2 70
w0 | 055 61 2 80
05 65 2 84
05 81 2 100
045 8 2 104
045 107 2 126
| e ] 04 113 2 132
[ s | 035 141 2 160
[ 10 | 03 181 2 200
125 025 231 2 250
[ 10 ] 02 301 2 320
200 0,15 381 2 400
Allgemeine Informationen:
Spannschraube: TS 50A1211/HG Drehmoment: 6,0 Nm Drehmomentschliissel: DTNVOOS mit Klinge DS-T20TB

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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H>0S° UOMT0602_

Wendeschneidplatie: UOMT0602TR
ap=05mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Vc[m/min] Vorschub oro Zah
150 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung Orscfzu[mpnr](] =
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 250-290 IN2530 200 - 240 0,30-0,80
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,30-0,50
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,30
M  nichtrostender Stahl IN2035 120-180 IN2035 80-130 0,30-0,80
n Grauguss IN2504 180-250 IN2530 150 -200 0,30-0,80
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2504 140-210 IN2530 110-160 0,30-0,50
[N Aluminium = = = = =
s Warmfeste Legierungen IN2035 110-125 IN2035 60-80 0,30
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,30
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2504 130- 150 - - 030
Hartbearbeitung < 63 HRC IN2504 110-130 - - 0,30

Tipp:

e Verwenden Sie zur Montage der Wendeplattenschrauben bitte ausschlieBlich einen Drehmomentschliissel (0,5 Nm).
e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.

* Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten kénnen gewahlt werden.

Programmiertipp: %
Bitte verwenden Sie zur Bearbeitung von 3D-Konturen im NC-Programm einen Eckenradius von 1 mm. Das maximale, | )
unbearbeitete MaterialaufmaB wird damit bis zu 0,2 mm betragen. &

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

Werkzeug- q max. min. Bohrungs-@ max. Bohrungs-@ max. Bohrungs-@
durchmesger TaudPonimkel ap/U ebenerGru%d ebenerGru?ld unebenerGr%nd
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

0,5 1 18

9,5R1 10,5 14,25

10R1 10,0 0,5 12 15,25 19
11,5R1 7,0 0,5 15 18,25 22
12R1 6,5 0,5 16 19,25 23
13,5R1 55 0,5 19 22,25 26
14R1 52 0,5 20 23,25 27
15R1 44 0,5 22 2525 29
16R1 4,0 0,5 24 27,25 31
20R1 2,5 0,5 32 3525 39
25R1 2,0 0,5 42 45,25 49
30R1 17 0,5 52 56,25 59
32R1 1,6 0,5 56 59,25 63
35R1 14 0,5 62 65,25 69
40R1 1.2 0,5 72 75,25 79

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM18-041-00 Drehmoment: 0,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO05S mit Klinge DS-TPO6TB

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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POWER/=EED"™ WCNT06_/ WCNWO06_

e 6

Wendeschneidplatte: WCNTO60205FR-FL  WCNWO60205TR
ap=08mm ap=08mm
2mm 2mm

Empfohlene Schnittwerte:

- Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min] empfohlene | Vorschub pro

Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung Schnitttiefe Zahn

il | it
unlegierter Stahl IN2505 160 -220 IN2530 130-180 05-08 05-10
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 140 - 200 IN2530 110-160 05-08 0,5-1,0
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 120-180 IN2530 100-150 05-08 05-1,0

M nichtrostender Stahl IN2530/IN4035 90-150 IN2530/IN4035 80-130 05-08 05-09

Grauguss IN2505 160 -250 IN2530 140-200 05-08 05-11
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2505 140 - 200 IN2530 120-170 05-08 05-11

[N Aluminium = = = = = =
Warmfeste Legierungen - - IN4035 50-70 05-0,7 05-09
Titanlegierungen - - IN4035 30-40 05-07 05-09

n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2504 60-100 - - 03-06 05-0,7
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - -

Tipp:
e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die
Eingriffshreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.
e DerAnfahrvorschub sollte um 30% reduziert werden.

e 3-schneidige Wendeschneidplatte

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrésen:

Werkzeug-

min. max. ap/U

Tauchwinkel Bohrungs-@

durtil'l\nllle]sser el BoIE:Tl]JIr:]g]s-Q o [mm%
07 32,0
07 40,0
07 50,0
07 60,0
07 64,0
07 700
Y 07 80,0
07 84,0
07 1000
07 104,0
Allgemeine Informationen:
Spannschraube: M25-054-00 Drehmoment: 1,1 Nm Drehmomentschliissel: DTNO11S mit Klinge DS-TO8TB

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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DIPOSTRI© WNMU04_/ WNCU04_

v ¥ 9 ¢ U

WNMUO4T302N WNMUO4T304N  WNCUO4T302FN-P WNCUOAT304FN-P  WNCUOAT308FN-P
f1=007-020mm  f2=0,07-020mm  f2=007-020mm  fz=0,07-020mm  fz=0,07-0,20mm
step 2,5 step 2,5 step 2,5 step 2,5 step 2,5

step 3,8 step 3,8 step 3,8 step 3,8 step 3,8
nom.9 +0,1 nom.g nom.9 +0,1 nom.g nom.0 +0,1

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit  Vc[m/min] e
IS0 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mpl:]t] e
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 250-290 IN2530/ IN4030 200 - 240 0,07-0,18
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530/IN4030 160 - 200 0,07-0,13
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530/ IN4030 110-130 0,07
M nichtrostender Stahl IN2505 120-180 IN4030/IN6535 80-130 0,07-0,18
n Grauguss IN2504 180-250 IN2530/IN4030 150 -200 0,07-0,18
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2505 140-210 IN2530/IN4030 110-160 0,07-0,13
-Aluminium IN10K 800 - 1500 IN10K 500 - 800 0,07-0,20
Warmfeste Legierungen IN2505 110-125 IN4030/IN6535 60-80 0,07
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN4030/IN6535 30-40 0,07
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2504 30-40 - = 0,07
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - -

Tipp:

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

© Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.

* Je langer die Ausspannldnge, desto geringer die Schnittgeschwindigkeit.

 Beim Eintauchen und bei der Grundberiihrung sollte auf einer Lange von 3 mm der Vorschub um 30% reduziert werden.

© Zu empfehlen ist ein Freifahren von der Kontur in 2 Achsen, bevor man auf die Sicherheitsebene zuriickzieht (ca. 0,2 - 0,5 mm).
 Durchmesseranderung je nach Auswahl der Wendeschneidplatten beachten.

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM25-064-00 Drehmoment: 1,1 Nm Drehmomentschliissel: DTNO11S mit Klinge DS-TO8TB

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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CHIPSUIRFEER 16T_/17T_/18T_& 16N_/17N_

Nutenfraser: 16T_/17T_/ 18T i =
Fas- & Nutenfréser: T6N_/ 17N_ p @ w g ? v
¢ ‘¥

Empfohlene Schnittwerte:

1S0 Material Frasertyp

s 16NA7N 80-180[120] 005-0,15 - -
16TATTIET 100-120[100] 005-0,15 160 -220[200] 0,03-0,15

—— 16NA7N 60-120[80] 003-0,12 - .
16TATTIET 60-110(90] 003-0,12 150-200(180] 0,03-0,15

. 16NATN 50- 130 [60] 003-0,15 : .

B e 161171181 80-120(80] 0,03-0,15 80-140[110] 0,05-0,15
Gusslegierungen 16N/17N 70-100[80] 0,03-0,12 - -
Grauguss 16TATTIET 120-200[120] 003-0,12 160 - 250[200] 0,05-0,15
Aminiam 16NATN 150 600[300] 005-0,15 - g

16TATTIET 400 - 800[500] 0,10-0,20 400-1200[1000] 01-0,25
" 16NA7N 70-100(80] 003-0,15 - :

16TATTIET 80 - 100[80] 0,10-0,15 150 - 250[200] 01-0.2
Nickellegierungen 16N/17N 30-70[40] 0,02-0,12 - -
Titan 16TATTIET 30- 60[40] 002-0,12 30-70[40] 0,02-0,12

Hartbearbeitung

Empfohlene Werte in Klammern [].

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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CHIPSUIR(FER 18F_ ECK-/ PLANFRASER

Empfohlene Schnittwerte:

Dc Schnittgeschwindigkeif Vorschub pro Zahn maximale

. Schnitttiefe
[mm] Ve [m/min] fz[mm] ap [mm]

12 140 - 200 0,04-0,10 36 IN2005
snlegiertor St 16 140- 200 0,05-0,10 48 IN2005
9 20 140- 200 0,05-0,10 6 IN2005
25 140- 200 0,05-0,10 75 IN2005
12 140- 200 0,04-0,10 36 IN2005
16 140- 200 0,05-0,10 48 IN2005

. , 05-0, ]
legierter Stahl 800 Nimm 20 140 -200 0,05-0,10 6 IN2005
25 140- 200 0,05-0,10 75 IN2005
12 120-180 0,03-0,08 36 IN2005
16 120-180 0,04-0,10 48 IN2005

. , 04-0, !
e aniart TR 20 120-180 0,04-0,10 6 IN2005
25 120-180 0,04-0,10 75 IN2005
12 60-100 0,03-0,08 36 IN2005
. 16 60-100 0,04-0,10 48 IN2005
M nichtrostender Stahl 20 60-100 0.04-0.10 6 IN2005
25 60-100 0,04-0,10 75 IN2005
12 160-220 0,04-0,10 36 IN2005
Grauguss 16 160-220 0,05-0,10 48 IN2005
Gusslegierungen 20 160-220 0,05-0,10 6 IN2005
25 160-220 0,05-0,10 75 IN2005

W e e - - - - -

12 25-80 0,03-0,08 36 IN2005
 P—— 16 25-80 0,04-0,10 48 IN2005
periegierung 20 25-80 0,04-0,10 6 IN2005
25 25-80 0,04-0,10 75 IN2005

Hartbearbeitung

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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18F_/19F_FRASER / 18T_/19T_ NUTENFRASER /
18Y_/19Y_ GEWINDEFRASER

&t * %

Schnitt- Vorschub pro Zahn f[mm]
geschwindigkeit
_ AISI/SAE/ASTM “ Vc[m/min] TR13 TR15 TR17

legierungsfreier Stahl 1020 130-180 120-200 0,04-0,12 0,05-0,15 0,06-0,15

MULTISURFER

Empfohlene Schnittwerte:

niedrig legierter Stahl 4030 260-300 200-300 0,04-0,12 0,05-0,15 0,06-0,15
niedrig legierter Stahl 3135 HRC 35-40 80-120 0,02-0,06 0,03-0,12 0,04-0,12
hochlegierter Stahl H13 200-220 100-150 0,03-0,07 0,04-0,12 0,04-0,12

M Martensitischer Edelstahl 420 200 100-150 0,02-0,06 0,04-0,12 0,04-0,12
Austenitischer Edelstahl 304L 200 80-120 0,02-0,06 0,03-0,10 0,03-0,12

"¢ | Grauguss Class 40 250 150-200 0,04-0,12 0,05-0,20 0,05-0,20
Temperguss Class 654512 200 130-180 0,04-0,10 0,05-0,18 0,05-0,18
NE-Metalle = = = = = =

3 Hochtemperaturbestandige  Inconel 718 HRC 36-40 20-30 0,015-0,10 0,02-0,12 0,02-0,12
Legierungen AMS R56400 HRC40-45 30-40 0,015-0,06 0,02-0,12 0,02-0,12
Hartbearbeitung = = = = = =

Parameter:

MultiSurfer Gewmdefraser 18Y/ 19Y

I R S e e I
9 Innenewmde Innenewmde AuBenewmde

18Y24730LPRP60 24,7 60° 3 5 53 =M36 M24-M48 G=13/4 =
19Y31740LQRP60 31,7 60° 64 =M48 M36-M64 G=21/4 =
19Y39760LRRP60 39,7 10 60° 6 8 43 57 =Mé64 =M64 G=21/2 =
18Y24750LPRP55 24,1 ® [P | = [ 53 36 = = = G=13/4
19Y31760LQRP55 31,7 8 55 - 64 46 = = = G=21/4
19Y39740LRRPS5 39,7 10 55 - 43 57 = = = G=212

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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CHIPSUIREER 45A_ SPEED-FRASER

Schruppfraser fiir folgende Bearbeitungen:

Nutenfrésen, Schruppen aus dem Vollen,
Bearbeitung Restmaterial und Planfrasen auf
HSC Maschinen

Empfohlene Schnittwerte:

: o * empfohlene
Dc Programmierradius Schnlt:’gescl;w!nd|gke| Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
[mm] ¢ [m/min] ap [mm]
10 R2 200-300
. 12 R2,5 200 - 300 0,5-1 1
unlegerter Stahl 16 R3 200-300 06-1 11
20 R3 200-300 0,6-1 15
10 R2 180-250 03-0,7 0,5
12 R2,5 180 - 250 04-08 0,7
. . o ,4-0, s
legierter Stahl 800 N/mm 16 R3 180-250 04-0,8 08
20 R3 180 - 250 05-08 1
10 R2 160-220 03-0,7 03
12 R2,5 160 - 220 04-08 04
’ 2 0 ,4-0, ,
legierter Stahl 1100 N/mm 16 R3 160-220 04-08 05
20 R3 160-220 05-08 038
10 R2 140 - 200 03-06 03
. 12 R2,5 140-220 03-08 04
M nichtrostender Stahl 16 R3 140-200 05-0,8 05
20 R3 140 - 200 05-08 0,8
10 R2 200-300 04-08 0,6
Grauguss 12 R2,5 200-300 05-1 1
9 16 R3 200- 300 06-1 11
20 R3 200-300 0,6-1 15
10 R2 160 - 220 03-0,7 0,5
Gusslegierungen 12 R2,5 160 - 220 04-08 0,7
gierung 16 R3 160-220 04-08 08
20 R3 160 - 200 05-08 1
N e v - - - - -
10 R2 40-80 02-0,5 0.2
| 12 R2,5 40-80 0,2-0,5 03
16 R3 40-80 03-06 04
20 R3 40-80 03-0,6 0,6
10 R2 100 - 150 02-04 0,2
. 12 R2,5 100 - 150 02-04 03
geharteter Stahl < 50 HRC 16 R3 100-150 03-05 04
20 R3 100 - 150 03-05 0,6
10 R2 50 - 80 0,2-04 0,2
. 12 R2,5 50-80 02-04 03
gehirteter Stahl < 58 HRC 16 R3 50-80 03-05 04
20 R3 50 - 80 0,3-05 0,5

* der niedrige fz - Wert bezieht sich auf die 3D - Bearbeitung, der hohere Wert auf das Planfrasen!

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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oDy ameme 45B_ | 46B_/ 47B_] 45X_KUGELFRASER

v & & -~

Schnittgeschwindigkeit
De Vgc [m/min] - Vorschub proZahn fz[mm] | schnitttiefe | Schnittbreite
: - ap empfohlen | ae empfohlen
[mm] Schruppen Schlichten Schruppen Schlichten {mm] [mm]
kopieren kopieren kopieren kopieren

2-6 160 -220 220-300 0,045-0,08  0,028-0,055 0,1xD 40%

Empfohlene Schnittwerte:

unlegierter Stahl 8-12 140-200  220-300  015-02  0,1-0,15 0,1xD 40%
16-25 140-200  220-300  02-03  0,15-0.22 0,1xD 40%
— 2-6 120-180  100-180  0,035-0,08  0,026-005  008xD 30%
8-12 120-180  180-260  010-018  008-013  008xD 30%

<1100 N/mm?
16-25 120-180  180-260  017-025  0,12-0.2 0,08xD 30%
P 2-6 100-160  160-240  0,025-008  0,024-005  0,06xD 25%
e 8-12 100-160  160-240  008-014  007-011  006xD 25%
16-25 100-160  160-240  0,14-020  0,1-018 0,06xD 25%
2-6 80-140  100-180  0,02-004  002-004  0,08xD 30%
M nichtrostender Stahl 8-12 80- 140 100-180  0075-01  008-012  008xD 30%
16-25 80- 140 100- 180 01-02 0,12-0,2 0,08xD 30%
2-6 160-230  220-300  0,045-008 0028-0,05  0,08xD 40%
Grauguss 8-12 160-230  220-300  015-02  01-015 0,08xD 40%
16-25 160-230  220-300 02-03  015-022  0,08xD 40%
2-6 120-200  180-260  0,035-008  0,026-005  0,08xD 30%
Gusslegierungen 8-12 120-180  180-260  0,10-0,18  0,08-013  0,08xD 30%
16-25 120-180  180-260  017-025  012-02 0,08xD 30%
2-6 250-800  250-800  0,04-0,08  0,03-0,06 04xD 30%
Aluminium 8-12 800-1000  1000-1500  0,12-018  0,1-0,18 04xD 30%
16-25 800-1000  1500-2000  02-03  0,5-025 04xD 30%
2-6 150-300  200-400  002-004  0,02-0,04 0,1xD 10%
Kunststoffe 8-12 150-300  200-400  0,08-01  008-0,1 0,1xD 10%
16-25 150-300  200-400 01-02 0,1-02 0,1xD 10%
2-6 20-50 30-70  0015-0,03  0,02-0,04 0,1xD 10%
S Superlegierungen 8-12 20-50 30-70 0,05-0,08 0,08-0,12 01xD 10%
16-25 20-50 30-70 008-0,15  012-02 0,1xD 10%
- 2-6 40-70 80-200  0025-008 0024-0,05  0,06xD 25%
R 8-12 40-70 80-200  0,08-014  007-011  0,06xD 25%
16-25 40-70 80-200  0,14-020  0,1-0,18 0,06xD 25%
R 2-6 30-50 80-200  0,02-006  002-004  0,05xD 20%
T 8-12 30-50 80-200  006-0,12  006-008  0,05xD 20%
16-25 30-50 80-200  0,12-018  0,08-016  0,05xD 20%
i 2-6 20-50 30-110  0015-004  002-003  0,05xD 10%
gezg’:f;‘é’ Sl 8-12 20-50 30-110 004-01  004-007  0,05xD 10%
16-25 20-50 30-110 01-015  007-012  0,05xD 10%

Allgemeine Informationen:
Alubearbeitung und Kunststoffzerspanung mit Qualitét INO5S, alle weiteren Werkstoffe mit IN2005 / IN2006.
Max. Schnitttiefe bei Kugelfrasern ist der Radius.

Max. Drehzahlbegrenzung der Maschine beriicksichtigen! Schnittwerte beziehen sich auf nmax = 40000 min”*

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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CHIPSUIREER 45D_/ 46D_/47D_/46)_147J_ SCHAFTFRASER

2l i

Empfohlene Schnittwerte:

unlegierter Stahl
legierter Stahl 800 N/mm?
legierter Stahl 1100 N/mm?

M nichtrostender Stahl

Grauguss
Gusslegierungen

NE-Metalle
Kunststoffe

S Superlegierungen

n Hartbearbeitung

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.

112

Schnittgeschwindigkeit

Vc[m/min]

140-200
140-200
140-200
140-200
140-200
140-200
140-200
140-200
140-200
140-200
120-180
120-180
120-180
120-180
120-180
60-100
60-100
60-100
60-100
60-100
160 - 220
160-220
160-220
160-220
160-220
250-1000
250 -1000
250-1000
250-1000
250 -1000
25-80
25-80
25-80
25-80
25-80

Vorschub pro Zahn

fz[mm]

0,03-0,10
0,04-0,11
0,04-0,12
0,05-0,15
0,05-0,18
0,03-0,10
0,04-0,11
0,04-0,12
0,05-0,15
0,05-0,18
0,03-0,08
0,03-0,09
0,04-0,10
0,04-0,12
0,05-0,14
0,03-0,07
0,03-0,08
0,04-0,10
0,04-0,12
0,05-0,15
0,03-0,10
0,03-0,11
0,04-0,12
0,05-0,15
0,05-0,18
0,05-0,10
0,06-0,15
0,06-0,16
0,08-0,20
0,08-0,20
0,03-0,08
0,03-0,09
0,04-0,10
0,04-0,12
0,05-0,13

® iigigzsoll

Schnitttiefe
ap max [mm]
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IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
INO5S / IN3005
INO5S / IN3005
INO5S / IN3005
INO5S / IN3005
INOSS / IN3005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005



CHIPSUIRFER 45D_ NUTENFRASER

Empfohlene Schnittwerte:

Vorschub pro Zahn fz[mm]

150 Material b Schnittgeschw!ndig LGl sk Qualitét
[mm] Vc[m/min] &~
8 160-220 0,04-0,06 005-0,1 IN2005
nlgieter S 10 160 - 220 0,05 - 0,07 0,06-0,15 IN2005
12 160-220 0,05-0,07 0,06-0,15 IN2005
14-16 160 - 220 0,05-0,08 0,08-0,2 IN2005
8 140 - 200 0,04-0,06 0,05-0,1 IN2005
s 10 140 - 200 0,05 -0,07 0,06-0,15 IN2005
<800 N/mm2 12 140 - 200 0,05 - 0,07 0.06-0,15 IN2005
14-16 140 - 200 0,05-0,08 0,08-0,2 IN2005
8 120 - 180 0.,04-0,06 0,05-0,08 IN2005
Fsfnmn i 10 120- 180 0,05 -0,07 0,06-0,14 IN2005
<1100 N/mm2 12 120 - 180 0,05-0,07 0,06-0,14 IN2005
14-16 120-180 0,05- 0,08 0,08-0,18 IN2005
8 80- 140 0,02-0,03 0,05-0,08 IN2005
. 10 80- 140 0,02-0,03 0,06-0,14 IN2005
B Lol 12 80- 140 0,03-0,04 0,06-0,14 IN2005
14-16 80- 140 0.,04-0,06 0,08-0,18 IN2005
8 160 - 240 0,04-0,06 005-0,1 IN2005
rauguss 10 160 - 240 0,05 -0,07 0,06-0,15 IN2005
12 160- 240 0,05-0,07 0,06-0,15 IN2005
14-16 160 - 240 0,05-0,08 0,08-0,2 IN2005
8 160-220 0,04-0,06 0,05-0,1 IN2005
usdegieungen 10 160-220 0,05 -0,07 0,06-0,15 IN2005
12 160 - 220 0,05 - 0,07 0.06-0,15 IN2005
14-16 160 - 220 0,05-0,08 0,08-0,2 IN2005
N e e - - - - -
8 40-80 0,02-0,03 0,05-0,08 IN2005
- [— 10 40-80 0,02-0,03 0,06-0,14 IN2005
12 40-80 0,03-0,04 0,06-0,14 IN2005
14-16 40-80 0.,04-0,06 0.08-0,18 IN2005
8 80- 140 - 0,05-0,08 IN2005 / IN2006
. 10 80- 140 - 0.06-0,14 IN2005 / IN2006
Geharteter Stahl < 50 HRC 12 80- 140 - 0,06-0,14 IN2005 / IN2006
14-16 80- 140 - 0,08-0,18 IN2005 / IN2006
8 60-120 - 0,03-0,06 IN2005
. 10 60-120 - 0,04-0,08 IN2005
Geharteter Stahl < 58 HRC 12 60-120 B 0.04-0,08 IN2005
14-16 60-120 - 005-0,1 IN2005

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Fasfréser: 45N/46N/45M/45P/47N/48N
AuBenradiusfraser: 45R & 185

SUIRFEER 45N_/46N_/45M_/45P_/47N_/48N_/45R_/18S_

&

Empfohlene Schnittwerte:

N7
Schnittgeschwindigkeit
Vc[m/min

Material

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.

Stahl 160 - 220
Werkzeugstahl 120-160
M nichtrostender Stahl 80-120
@ Gusslegierungen / Grauguss 160 - 240
. Aluminium 400 - 1200
Kupfer 200 - 400
S Nickellegierungen /Titan 30-70
Hartbearbeitung -
114

&
\»L‘ﬁ
Vorschub pro Zahn
fz[mm
0,05-0,08
0,05-0,08
0,04-0,08
0,08-0,15
0,08-0,15
0,06-0,12
0,03-0,06

® iigigzsoll

Schnittgeschwindigkeit

V¢ [m/min
160 - 220
120-160
80-120
160 - 240
400 - 1200
200 - 400
30-70

&

Vorschub pro Zahn

fz[mm
0,03-0,06
0,03-0,06
0,02-0,05
0,05-0,10
0,06-0,12
0,04-0,08
0,02-0,05




CHIPSUIRFER 45U_TORISCHER FRASER

Empfohlene Schnittwerte:

Schnitt- Empfehlung Schruppen Empfehlung Schlichten

geschwindigkeifVorschub pro o Vorschub pro :
: Schnitttiefe iefe
Ve [m/
¢ [m/min] Zahn ap[mm] ” B[]

10 160-220  0,1-02xR*  02xR*  010-013  01xR IN2005
nleglerer S 12 160-220  0,1-02xR*  02xR*  013-017  01xR* IN2005
16 160-220  0,1-02xR*  02xR*  015-020  01xR* IN2005
20 160-220  0,1-02xR*  02xR*  015-023  01xR* IN2005
10 160-220  01-02xR*  02xR*  0,10-0,13  01xR* IN2005
legierter Stahl 12 160-220  01-02xR*  02xR*  013-017  0,1xR* IN2005
<1100 N/mm?2 16 160-220  01-02xR*  02xR*  0,15-020  01xR* IN2005
20 160-220  01-02xR*  02xR*  015-023  0,1xR* IN2005
10 140-200  0,1-02xR*  02xR*  010-013  O1xR*  IN2005/IN2006
legierter Stahl 12 140-200  01-02xR*  02xR*  013-017  O1xR*  IN2005/IN2006
<1400 Nimm? 16 140-200  0,1-02xR*  02xR*  015-020  O1xR*  IN2005/IN2006
20 140-200  01-02xR*  02xR*  0,15-023  O1xR*  IN2005/IN2006
10 60-120  0,1-015xR*  02xR*  010-013  0,1xR* IN2005
M e 12 60-120  0,1-015xR*  02xR*  013-017  0,1xR* IN2005
16 60-120  0,1-015xR*  02xR*  015-020  0,1xR* IN2005
20 60-120  0,1-015xR*  02xR*  015-023  0,1xR* IN2005
10 160-220  01-02xR*  02xR*  010-013  01xR IN2005
Grauguss 12 160-220  0,1-02xR*  02xR*  013-017  01xR* IN2005
Gusslegierungen 16 160-220  01-02xR*  02xR*  0,15-020  01xR* IN2005
20 160-220  0,1-02xR*  02xR*  015-023  01xR* IN2005
N e eole - - - - - - -
10 40-80  01-015xR*  02xR*  010-013  01xR* IN2005
 [—— 12 40-80  01-015xR*  02xR*  013-017  01xR IN2005
16 40-80  01-015xR*  02xR*  015-020  01xR* IN2005
20 40-80  01-015xR*  02xR*  015-023  01xR IN2005
10 80-140  01-02xR*  02xR*  010-013  0,1xR*  IN2005/IN2006
gehirteter Stah! 12 80-140  01-02xR*  02xR*  013-017  O1xR*  IN2005/IN2006
< 54HRC 16 80-140  01-02xR*  02xR*  015-020  O,xR*  IN2005/IN2006
20 80-140  01-02xR*  02xR*  015-023  O,xR*  IN2005/IN2006
. 10 80-140  0,1-015xR*  02xR*  008-012  0,1xR* IN2006
gezgmz' Stabl 12 80-140  0,1-0,15xR*  02xR*  011-015  0,1xR* IN2006
16 80-140  0,1-015xR*  02xR*  013-018  0,1xR* IN2006

* Eckenradius des Frasers

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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SURFER 457_ NC-ANBOHRER

Empfohlene Schnittwerte:

B2 legierter Stahl > 1100 N/mm?2
M nichtrostender Stahl
@ Gusslegierungen / Grauguss
[N NE-Metalle / Kunststoffe
S Superlegierung
n Hartbearbeitung

Schningeschw!ndigkeit Umdrehungsvorschub Qualitit
Vc[m/min] fu [mm]

160-220
60-120
160-220
250-1000
30-60

0,08-0,2
0,08-0,15
0,08-0,25
0,08-0,25
0,06-0,12

IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005

CHIPSUIRFEIR 457_ ZENTRIERBOHRER

Empfohlene Schnittwerte:

[ legierter Stahl > 1100 N/mm?2
M nichtrostender Stahl
@ Gusslegierungen / Grauguss
[N NE-Metalle / Kunststoffe
S Superlegierung
n Hartbearbeitung

Schningeschw!ndigkeit Umdrehungsvorschub Qualitit
Vc[m/min] fu [mm]

160-220
60-120
160-220
250-1000
30-60

0,06-0,12
0,05-0,1

0,06-0,15
0,08-0,15
0,04-0,08

IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005

CHIPSUIRFEER 457_145Q_ GRAVURFRASER

Empfohlene Schnittwerte:

B legierter Stahl > 1100 N/mm?2
M nichtrostender Stahl
@ Gusslegierungen / Grauguss
[N NE-Metalle / Kunststoffe
S Superlegierung
n Hartbearbeitung

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Schningeschw!ndigkeit Umdrehungsvorschub Qualitit
V¢ [m/min] fu [mm]

160-220
60-120
160-220
250-1000
30-60

® iigigrsol

0,02-0,08
0,02-0,06
0,02-0,1
0,02-0,1
0,02-0,06

IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005



CHIPSUIRFER CND_ 90° FLACHSENKER

Empfohlene Schnittwerte beim Vollbohren bis 1,2x@ bei ebener Materialoberflache:

Schnittgeschwindigkeit Umdrehungsvorschub
150 :
Vc[m/min] fu [mm]

unlegierter Stahl
legierter Stahl 800 N/mm?
legierter Stahl 1100 N/mm?

M nichtrostender Stahl

K Grauguss
Gusseisen mit Kugelgraphit
[N Aluminium

warmfeste Legierungen
Titanlegierungen

Hartbearbeitung < 54 HRC
Harbearbeitung < 63 HRC

120-220
120-220
120-220
60-120
160-220
160 - 220
30-60
30-60

0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,25
0,06-0,15
0,10-0,25
0,10-0,25
0,05-0,12
0,05-0,12

Qualitat

IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005

IN2005
IN2005

Tipps:

e Bei Durchgangsbohrungen wird dei Reduzierung des Vorschubes um 50% vor Austritt aus dem Material

empfohlen

e Bei schragen Bohrungseintritt bis 30° der Werkstiickoberfldche wird die Reduzierung der Parameter um 30%
und bei Oberflachen bis 45° die Reduzierung um 50% empfohlen

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede

kann daher nur ei

® iigigrsol
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in. Zoger Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.



CHIPSUIREER 46D_/47C_/48C_SCH RUPPFRASER

e W

Empfohlene Schnittwerte:

Dc Schnittgeschwindigkeitf Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
[mm] Vc[m/min] fz [mm] ap max [mm]
8 140-200 0,03-0,10 5 IN2005
10 140 - 200 0,04-0,11 7 IN2005
unlegierter Stahl 12 140-200 0,04-0,12 9 IN2005
16 140-200 0,05-0,15 12 IN2005
20 140-200 0,05-0,18 15 IN2005
25 140-200 0,05-0,22 22 IN2005
8 140-200 0,03-0,10 5 IN2005
10 140 - 200 0,04-0,11 7 IN2005
legierter Stahl 12 140-200 0,04-0,12 9 IN2005
< 800 N/mm? 16 140-200 0,05-0,15 12 IN2005
20 140-200 0,05-0,18 15 IN2005
25 140-200 0,05-0,22 22 IN2005
8 120-180 0,02-0,08 5 IN2005
10 120-180 0,02-0,09 7 IN2005
legierter Stahl 12 120-180 0,03-0,10 9 IN2005
<1100 N/mm? 16 120-180 0,04-0,12 12 IN2005
20 120-180 0,05-0,14 15 IN2005
25 120-180 0,05-0,16 22 IN2005
8 60-100 0,02-0,07 5 IN2005
10 60-100 0,02-0,08 7 IN2005
. 12 60-100 0,03-0,10 9 IN2005
J fichcstenderS R 16 60-100 004-0,12 12 IN2005
20 60-100 0,05-0,15 15 IN2005
25 60-100 0,05-0,15 22 IN2005
8 160 - 220 0,02-0,09 5 IN2005
10 160 - 220 0,02-0,10 7 IN2005
Grauguss 12 160 -220 0,03-0,11 9 IN2005
Gusslegierungen 16 160-220 0,04-0,13 12 IN2005
20 160 - 220 0,05-0,17 15 IN2005
25 160 - 220 0,05-0,20 22 IN2005
8 250-1000 0,05-0,10 5 INO5S / IN3005
NE-Metall 10 250 - 1000 0,06-0,15 7 IN05S /IN3005
Ku;st;‘;ﬁs 12 250- 1000 0,06-0,16 9 IN05S /IN3005
16 250 - 1000 0,08-0,20 12 IN05S /IN3005
20 250-1000 0,08-0,20 15 INO5S / IN3005
8 25-80 0,02-0,08 5 IN2005
10 25-80 0,02-0,09 7 IN2005
5 superlegierungen 12 25-80 0,03-0,10 9 IN2005
16 25-80 0,04-0,12 12 IN2005
20 25-80 0,05-0,13 15 IN2005
25 25-80 0,05-0,13 22 IN2005

Hartbearbeitung : : : : :

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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SOLIDFARBIDE 46J_/46D_/45)_ SCHAFTFRASER

o

BOHRNUTENFRASER: 46J/46DZ = 3

SCHAFTFRASER: 45)Z = 2

Empfohlene Schnittwerte:

150 Schnittgeschwindigkeit] Vorschub pro Zahn Schnitttiefe Qualitit
[mm] Vc[m/min] fz[mm] ap max [mm]

unlegierter Stahl

legierter Stahl
< 800 N/mm?

legierter Stahl
<1100 N/mm?

M nichtrostender Stahl

Grauguss
Gusslegierungen

NE-Metalle
Kunststoffe

S Superlegierungen

n Hartbearbeitung

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede

140-200
140 - 200
140-200
140 - 200
140-200
140 - 200
140 - 200
140-200
140 - 200
140-200
140 - 200
140-200
140-200
140 - 200
120-180
120-180
120-180
120-180
120-180
120-180
120-180
60-100
60-100
60-100
60-100
60-100
60-100
60-100
160-220
160 - 220
160 -220
160 - 220
160-220
160 -220
160 - 220
250-1000
250-1000
250-1000
250-1000
250-1000
250-1000
25-80
25-80
25-80
25-80
25-80
25-80
25-80

® iigigrsol

0,03-0,10
0,03-0,11
0,04-0,12
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,16
0,05-0,18
0,03-0,10
0,03-0,11
0,04-0,12
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,16
0,05-0,18
0,03-0,08
0,03-0,09
0,04-0,10
0,04-0,12
0,05-0,13
0,05-0,14
0,05-0,14
0,02 - 0,05
0,03-0,08
0,04-0,10
0,04-0,12
0,05-0,13
0,05-0,15
0,05-0,15
0,03-0,10
0,03-0,11
0,04-0,12
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,16
0,05-0,18
0,03 - 0,08
0,05-0,10
0,06-0,15
0,06-0,16
0,08-0,20
0,08-0,20
0,02-0,05
0,03-0,08
0,04-0,10
0,04-0,12
0,05-0,13
0,05-0,15
0,05-0,15

2x0
2x0
2x0
2x0
1,5x0
1,5x0
1,5x0
2x0
2x0
2x0
2x0
1,5x0
1,5x0
1,5x0
2x0
2x0
2x0
2x0
1,5x0
1,5x0
1,5x0
2x0
2x0
2x0
2x0
15x0
1,5x0
1,5x0
2x0
2x0
2x0
2x0
15%x0
1.5x0
1,5x0
2x0
2x0
2x0
2x0
2x0
1.5x0
2x0
2x0
2x0
2x0
1,5x0
1,5x0
1.5x0

kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.

IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
INO5S / IN3005
INO5S /IN3005
INO5S / IN3005
INO5S / IN3005
IN05S / IN3005
INO5S / IN3005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
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CHIPSUIRFEER 46W_ KEGELFRASER

Alu-Geometrie Stahlgeometrie

Empfohlene Schnittwerte:

Schnitt- Schnitttiefe / .
Dc geschwindigheit Vorschub pro Zahn Zustellung Schlicht-AufmaB Qualitit
[mm] : fz[mm] ae [mm]
Vc[m/min] ap [mm]

8 140 - 200 0,03-0,05 0,75-15 0,035-0,15 IN2005

unleglerter Stahl 10 140 - 200 0,03-0,07 0,75-15 0,035-0,15 IN2005
12 140 - 200 0,03-0,08 0,75-15 0,035-0,15 IN2005

16 140 - 200 0,03-0,11 0,75-1,5 0,05-0,2 IN2005

8 140 - 200 0,03-0,05 0,75-15 0,035-0,15 IN2005

legierter Stahl 10 140 -200 0,03-0,07 0,75-1,5 0,035-0,15 IN2005
< 800 N/mm2 12 140 - 200 0,03-0,08 0,75-15 0,035-0,15 IN2005
16 140 - 200 0,03-0,11 0,75-15 0,05-0,2 IN2005

8 120-180 0,02-0,04 0,75-15 0,035-0,15 IN2005

legierter Stahl 10 120-180 0,02 - 0,06 0,75-1,5 0,035-0,15 IN2005
<1100 N/mm?2 12 120-180 0,03-0,07 0,75-1,5 0,035-0,15 IN2005
16 120-180 0,04-0,08 0,75-15 0,05-0,2 IN2005

8 60-100 0,02-0,04 0,75-1,5 0,035-0,15 IN2005

M nichtrostender Stahl 10 60-100 0,02-0,06 0,75-15 0,035-0,15 IN2005
12 60-100 0,03-0,07 0,75-15 0,035-0,15 IN2005

16 60-100 0,04-0,08 0,75-15 0,05-0,2 IN2005

8 160 - 220 0,03-0,05 0,75-15 0,035-0,15 IN2005

Grauguss 10 160-220 0,03-0,07 0,75-1,5 0,035-0,15 IN2005
Gusslegierungen 12 160 - 220 0,03-0,08 0,75-15 0,035-0,15 IN2005
16 160 - 220 0,03-0,11 0,75-1,5 0,05-0,2 IN2005

8 250-1000 0,04-0,06 0,75-15 0,035-0,15 INO5S

NE-Metalle 10 250-1000 0,04-0,08 0,75-1,5 0,035-0,15 INO5S

Kunststoffe 12 250-1000 0,04-0,09 0,75-15 0,035-0,15 INO5S

16 250-1000 0,04-0,12 0,75-15 0,05-0,2 INO5S

8 25-80 0,02-0,04 0,75-15 0,035-0,15 IN2005

T e 10 25-80 0,02-0,06 0,75-15 0,035-0,15 IN2005
12 25-80 0,03-0,07 0,75-1,5 0,035-0,15 IN2005

16 25-80 0,04-0,08 0,75-1,5 0,05-0,2 IN2005

Hartbearbeitung

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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CHIPSUIRFER 46D_ LINSENFRASER

Empfohlene Schnittwerte:

Material Schnittgeschwi‘ndigkei Vorschub pro Zahn Szc::t:ﬁ'::;/ Qualitit

Vc[m/min] fz [mm]
E il

220 - 280 0,05-0,1 0,05-0,1 IN2005

220-280 0,05-0,1 0,05-0,1 IN2005

unlegierter Stahl 220 - 280 0,05-0,12 0,07-0,15 IN2005

220 - 280 0,05-0,15 01-03 IN2005

220-280 0,05-0,15 01-04 IN2005

8 180-220 0,04-0,08 0,05-0,1 IN2005

- " 10 180-220 0,04-0,08 0,05-0,1 IN2005

jﬂggﬂlﬁ;z 12 180-220 0,04-0,1 0,07-0,15 IN2005

16 180-220 0,04-0,12 01-03 IN2005

20 180-220 0,04-0,12 0,1-04 IN2005

8 160- 200 0,03-0,06 0,05-0,1 IN2005

- " 10 160- 200 0,03-0,06 0,05-0,1 IN2005

jﬁ';’gg’;f:‘mz 12 160-200 0,03-0,08 0,07-0,15 IN2005

16 160- 200 0,03-0,1 01-03 IN2005

20 160- 200 0,03-0,1 01-04 IN2005

8 60-140 0,03-0,06 0,05-0,1 IN2005

10 60-140 0,03-0,06 0,05-0,1 IN2005

M nichtrostender Stahl 12 60-140 0,03-0,08 0,07-0,15 IN2005

16 60-140 0,03-0,1 01-03 IN2005

20 60-140 0,03-0,1 0,1-04 IN2005

8 180- 260 0,04-0,08 0,05-0,1 IN2005

6 10 180- 260 0,04-0,08 0,05-0,1 IN2005

GL*‘S‘;?:;Z rungen 12 180- 260 0,04-0,1 0,07-0,15 IN2005

16 180- 260 0,04-0,12 0,1-03 IN2005

20 180- 260 0,04-0,12 0,1-04 IN2005

. NE-Metalle B B B B B

8 40-90 0,03-0,06 0,05-0,1 IN2005

10 40-90 0,03-0,06 0,05-0,1 IN2005

S Superlegierungen 12 40-90 0,03-0,08 0,07-0,15 IN2005

16 40-90 0,03-0,1 0,1-03 IN2005

20 40-90 0,03-0,1 0,1-04 IN2005

n Hartbearbeitung : : : : :

Berechnung Bahnabstand by

0,0025 mm
08/R=4

br = 2xA/Rth ((DR1 x 2) - Rth

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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SUIRFEER 48E_TONNENFRASER

Empfohlene Schnittwerte:

Dc Schnittgeschwindigkeif  Vorschub pro Zahn | Schnitttiefe/Zustellung Schnittbreite/
[mm] Vc[m/min] fz[mm] ap [mm] Zeilensprung ae [mm]

M) Material

— 12 140 - 200 0,05-0,10 08-15 02-04
9 16 140-200 0,05-0,12 1,0-2,0 02--05
legierter Stahl 12 140-200 0,05-0,10 08-1,5 02-04
<800 N/mm2 16 140 - 200 0,05-0,12 1,0-2,0 02-05
legierter Stahl 12 120-180 0,04-0,08 08-1,5 02-04
<1100 N/mm2 16 120-180 0,05-0,10 1,0-2,0 02-05
) 12 60-100 0,04-0,08 08-1,5 02-04
i L catiostEnderStah! 16 60-100 0,05-0,10 1,0-20 02-05
n Grauguss 12 160 - 220 0,05-0,10 08-15 02-0,4
Gusslegierungen 16 160-220 0,05-0,12 1,0-2,0 02-05
NE-Metalle - = i} ) .
) 12 25-80 0,03-0,06 08-15 02-04
S Superlegierungen

16 25-80 0,03-0,08 1,0-2,0 0,2-0,5

n Hartbearbeitung : _ - = -

Berechnung Bahnabstand ap

rechnung Bahnabstand ap

bei gewiinschter Rautiefe Rth 2,5

[ Rip] 0,0025 mm
912/R1=70
[ Formel] br = 2x4/Rth ((DR1x2)- Rth
T

¥Rm= 2,5um

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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CHIPSUIRFER

@A@@ 47A/ 48A/ 47B SPEED-FRASER

Schruppfraser fiir folgende Bearbeitungen:

Schruppen aus dem Vollen, Bearbei-
tung Restmaterial und Planfrasen auf
HSC-Maschinen

Empfohlene Schnittwerte:

: o empfohlene
150 Dc Programmierradius Schnlttgeschw!nd|gke| Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
[mm] Ve [m/min] fz[mm] ap [mm]

6 R1 200 - 300
8 R1,3/R1,6 200 - 300 0,4
10 R1/R1,6/R2 200 - 300 0,5
unlegierter Stahl 12 R1,2/R2/R2,1 200-300 0,5
16 R2/R2,6/R3,2 200 - 300 0,6 0,8
20 R2,2/R3,2 /R4 200 - 300 0,7 1
25 R3,6 200- 300 0,7 12
6 R1 180 - 250 0,3 03
8 R1,3/R1,6 180-250 0,4 0,4
10 R1/R1,6/R2 180 -250 0,5 0,5
legierter Stahl 800 N/mm? 12 R1,2/R2/R2,1 180-250 0,5 0,6
16 R2/R2,6/R3,2 180 -250 0,6 0,8
20 R2,2/R3,2 /R4 180- 250 0,7 1
25 R3,6 180-250 0,7 12
6 R1 160 - 220 03 0,2
8 R1,3/R1,6 160 - 220 0,4 03
10 R1/R1,6/R2 160 - 220 0,5 04
legierter Stahl 1100 N/mm? 12 R1,2/R2/21 160 - 220 0,5 0,5
16 R2 /R2,6 /R3,2 160 - 220 0,6 0,6
20 R2,2/R3,2 /R4 160 - 220 0,7 0,8
25 R3,6 160 - 220 0,7 12
6 R1 140 - 200 03 0,2
8 R1,3/R1,6 140 - 200 0,4 03
10 R1/R1,6/R2 140 - 200 0,5 04
M nichtrostender Stahl 12 R1,2/R2/R2,1 140 - 200 0,5 0,5
16 R2 /R2,6 /R3,2 140 - 200 0,6 0,6
20 R2,2/R3,2 /R4 140 - 200 0,7 0,8
25 R3,6 140 - 200 0,8 1
6 R1 200 - 300 03 03
8 R1,3/R1,6 200 - 300 0,4 0,4
10 R1/R1,6/R2 200 - 300 0,5 0,5
Grauguss 12 R1,2/R2/R2,1 200 - 300 0,5 0,6
16 R2/R2,6/R3,2 200 - 300 0,6 08
20 R2,2/R3,2/R4 200 - 300 0,7 1
25 R3,6 200 - 300 0,7 1
6 R1 160 - 220 03 0,2
8 R1,3/R1,6 160 - 220 0,4 03
10 R1/R1,6/R2 160 - 220 0,5 04
Gusslegierungen 12 R1,2/R2/R21 160 - 220 0,5 0,5
16 R2/R2,6 /R3,2 160 - 220 0,6 0,6
20 R2,2/R3,2/R4 160 - 220 0,7 0,8
25 R3,6 160-220 0,7 1

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Schruppfraser fiir folgende Bearbeitungen:

Schruppen aus dem Vollen, Bearbei-
tung Restmaterial und Planfrasen auf
HSC-Maschinen

Empfohlene Schnittwerte:

: o empfohlene
Material b Programmierradius Schn|ttgeschW{nd|gke| WES T IO Schnitttiefe
[mm] Vc[m/min] fzlmm] ap [mm]

NE Metalle

6 R1 40-80 0,2 01

8 R1,3/R1,6 40-80 02 02

10 R1/R1,6/R2 40-80 03 03

S Superlegierungen 12 R1,2/R2/R21 40-80 03 03
16 R2/R2,6/R3,2 40-80 04 05

20 R2,2/R3,2/R4 40-80 04 05

25 R3,6 40-80 04 05

6 R1 100-150 03 0,1

8 R1,3/R1,6 100- 150 03 02

10 R1/R1,6/R2 100-150 04 03

gehérteter Stahl < 50 HRC 12 R1,2/R2/R2,1 100- 150 04 03
16 R2/R2,6/R3,2 100-150 0,5 0,5

20 R2,2/R3,2/R4 100- 150 05 05

25 R3,6 100-150 0,5 05

6 R1 50-80 0,2 01

8 R1,3/R1,6 50-80 0,2 02

10 R1/R1,6/R2 50-80 03 02

gehérteter Stahl < 58 HRC 12 R1,2/R2/R2,1 50-80 03 03
16 R2/R2,6/R3,2 50-80 04 04

20 R2,2/R3,2/R4 50-80 04 04

25 R3,6 50-80 0,4 04

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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CHIPSUIR(FER 47C_/ 47D_ HPC FRASER

& & T

Empfohlene Schnittwerte:

I Dc Schnittgeschwindigkeitf Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
1S0 :
[mm] Vc[m/min] fz [mm] ap max [mm]
8 140-200 0,02-0,09 5 IN2005
10 140-200 0,02-0,10 7 IN2005
unlegierter Stahl 12 140-200 0,03-0,11 9 IN2005
16 140-200 0,04-0,13 12 IN2005
20 140-200 0,05-0,17 15 IN2005
25 140-200 0,05-0,20 22 IN2005
8 140 - 200 0,02-0,09 5 IN2005
10 140-200 0,02-0,10 7 IN2005
legierter Stahl 12 140-200 0,03-0,11 9 IN2005
< 800 N/mm? 16 140-200 0,04-0,13 12 IN2005
20 140-200 0,05-0,17 15 IN2005
25 140 - 200 0,05-0,20 22 IN2005
8 120-180 0,02-0,07 5 IN2005
10 120-180 0,02-0,08 7 IN2005
legierter Stahl 12 120-180 0,03-0,09 9 IN2005
< 1100 N/mm? 16 120-180 0,04-0,11 12 IN2005
20 120-180 0,05-0,13 15 IN2005
25 120-180 0,05-0,15 22 IN2005
8 60-100 0,02-0,07 5 IN2005
10 60-100 0,02-0,08 7 IN2005
. 12 60-100 0,03-0,10 9 IN2005
R iczcstenderS i 16 60-100 004-0,12 12 IN2005
20 60-100 0,05-0,15 15 IN2005
25 60-100 0,05-0,15 22 IN2005
8 160-220 0,02-0,09 5 IN2005
10 160 - 220 0,02-0,10 7 IN2005
Grauguss 12 160 -220 0,03-0,11 9 IN2005
Gusslegierungen 16 160-220 0,04-0,13 12 IN2005
20 160 - 220 0,05-0,17 15 IN2005
25 160 -220 0,05-0,20 22 IN2005
. NE-Metalle = = = = =
8 25-80 0,02-0,08 5 IN1005 /IN2005
10 25-80 0,02-0,09 7 IN1005 / IN2005
S Superlegierungen 12 25-80 0,03-0,10 9 IN1005 / IN2005
16 25-80 0,04-0,12 12 IN1005 / IN2005
20 25-80 0,05-0,13 15 IN1005 / IN2005

25 25-80 0,05-0,13 22 IN1005/IN2005

n Hartbearbeitung : _ - - -

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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CHWPSUIRAER SCHRUPP- / SCHLICHTFRASER 47D_1,5XD

z=4

Empfohlene Schnittwerte:

Material

unlegierter Stahl

legierter Stahl

< 800 N/mm? 16
20
25
8
10

legierter Stahl 12

< 1100 N/mm? 16
20
25

M nichtrostender Stahl

8
10
Grauguss 12
Gusslegierungen 16
20
25

NE-Metalle

S Superlegierungen

n Hartbearbeitung =

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede

Schnitt-

geschindigkeit
Vc[m/min]

140-200
140 - 200
140-200
140 - 200
140 -200
140-200
140 -200
140-200
140 - 200
140-200
140-200
140-200
120-180
120-180
120-180
120-180
120-180
120-180
60-100
60-100
60-100
60-100
60-100
60-100
160-220
160-220
160-220
160 - 200
160-220
160-220

25-80
25-80
25-80
25-80
25-80
25-80

kann daher nur ei

0,03-0,05
0,03-0,06
0,05-0,08
0,05-0,10
0,06-0,12
0,08-0,15
0,03-0,05
0,03-0,06
0,05-0,08
0,05-0,10
0,06-0,12
0,08-0,15
0,03-0,05
0,03-0,06
0,05-0,08
0,05-0,10
0,06-0,12
0,08-0,15
0,02-0,08
0,03-0,10
0,04-0,12
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,06
0,05-0,08
0,05-0,10
0,06-0,12
0,02-0,08
0,03-0,10
0,04-0,12
0,05-0,15
0,05-0,15
0,05-0,15

AU
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9

Schulterfrasen

Vorschub pro | Schnitttiefe | Schnittbreite
Zahn fz[mm] | ap max[mm] ae max [mm]

04-16
05-2,0
06-24
08-32
1,0-4,0
1,0-50
04-16
05-2,0
06-24
08-32
1,0-4,0
1,0-50
04-16
05-20
06-24
08-32
1,0-4,0
1,0-50
04-1,6
0,5-20
06-24
08-32
1,0-4,0
1,0-50
04-16
0,5-2,0
06-24
0,8-32
1,0-4,0
1,0-50
04-1,6
05-20
06-24
08-32
1,0-4,0
1,0-50

Volnutenfraser

Vorschub pro
Zahn fz [mm]
0,02-0,04
0,02-0,05
0,03-0,06
0,03-0,06
0,04-0,08
0,04-0,10
0,02-0,04
0,02-0,05
0,03-0,06
0,03-0,06
0,04 -0,08
0,04-0,10
0,02-0,03
0,02-0,04
0,03-0,05
0,03-0,05
0,04 -0,06
0,04 -0,08
0,02-0,03
0,02 -0,04
0,03-0,05
0,03-0,05
0,04 -0,06
0,04-0,08
0,02-0,04
0,02-0,05
0,03-0,06
0,03-0,06
0,04-0,08
0,04-0,10
0,02-0,03
0,02-0,04
0,03-0,05
0,03-0,05
0,04-0,06
0,04-0,08

in. Zoger Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.

Schnitttiefe
ap max [mm]
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CHIPSUIRAER SCHLICHTFRASER 48D_ 1,5XD

=719

Empfohlene Schnittwerte:

: o Schulterfrésen
1SO o SChnmgeSCh".]d'gke't Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
[mm] Vc [m/min]
8
10

160 - 220 0,03-0,05 12
160 - 220 0,03-0,06 15 1.0
unleglerter Stahl 12 160 - 220 0,05-0,08 18 1.2
16 160 - 220 0,05-0,10 24 1,6
20 160 - 220 0,06-0,12 30 2,0
25 160 - 220 0,08-0,15 37 2,5
8 160-220 0,03-0,05 12 08
10 160 - 220 0,03-0,06 15 1,0
legierter Stahl 12 160 -220 0,05-0,08 18 1.2
< 800 N/mm? 16 160 - 220 0,05-0,10 24 1,6
20 160 - 220 0,06-0,12 30 2,0
25 160 - 220 0,08-0,15 37 2,5
8 140-200 0,02-0,04 12 08
10 140-200 0,03-0,05 15 1.0
legierter Stahl 12 140 - 200 0,04-0,06 18 12
<1100 N/mm?2 16 140 - 200 0,04-0,08 24 16
20 140 - 200 0,05-0,10 30 2,0
25 140 -200 0,06-0,12 37 25
8 60-120 0,02-0,04 12 038
10 60-120 0,03-0,05 15 10
. 12 60-120 0,04-0,06 18 12
M nichtrostender Stahl 16 60-120 0.04-0,08 2 16
20 60-120 0,05-0,10 30 2,0
25 60-120 0,06-0,12 37 25
8 160 - 220 0,03-0,05 12 0,8
10 160 - 220 0,03-0,06 15 1,0
Grauguss 12 160 - 220 0,05-0,08 18 12
Gusslegierungen 16 160 -220 0,05-0,10 24 16
20 160-220 0,06-0,12 30 2,0
25 160 - 220 0,08-0,15 37 2,5
. NE-Metalle B B B B B
8 40-80 0,02-0,04 12 0,8
10 40-80 0,03-0,05 15 1,0
[ e e 12 40-80 0,04-0,06 18 1.2
16 40-80 0,04-0,08 24 1,6
20 40-80 0,05-0,10 30 2,0
25 40-80 0,06-0,12 37 2,5

n Hartbearbeitung : : : : :

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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CHWPSUIRAER SCHRUPPFRASER 47C_1,5XD

z=4/5/6 ‘-;;\

Empfohlene Schnittwerte:

De Schnitt- Schulterfrasen Volnutenfraser
150 Material i geschindigkeit [ Vorschub pro | Schnitttiefe ittbrer fttti
V¢ [m/min Zahn fz[mm e max [mm a X
8
10

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

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

unlagierter Stahl 12 140 - 200 0,05-0,08 18 06-3,6 0,03-0,06 12
16 140-200 0,05-0,12 24 08-4.8 0,03-0,06 16

20 140-200 0,06-0,14 30 1,0-6,0 0,04-0,08 20

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

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

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

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

25 140-200 0,08-0,18 37 10-75 0,04-0,10 25

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

10 120-180 0,03-0,05 15 05-3,0 0,02-0,04 10

legierter Stahl 12 120-180 0,05-0,08 18 06-3,6 0,03-0,05 12
< 1100 N/mm? 16 120-180 0,05-0,10 24 08-48 0,03-0,05 16
20 120-180 0,06-0,12 30 1,0-6,0 0,04-0,06 20

25 120-180 0,08-0,15 37 10-75 0,04-0,06 25

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

10 60-100 0,03-0,10 15 05-30 0,02-0,04 10

. 12 60-100 0,04-0,12 18 06-36 0,03-0,05 12
g il chfrostEnderStahl 16 60-100  0,05-0,15 2 08-48  0,03-005 16
20 60-100 0,05-0,15 30 1,0-6,0 0,04-0,06 20

25 60-100 0,05-0,15 37 10-7,5 0,04-0,06 25

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

10 160 -220 0,03-0,06 15 05-30 0,02-0,05 10

Grauguss 12 160-220 0,05-0,08 18 0,6-3,6 0,03-0,06 12
Gusslegierungen 16 160 - 200 0,05-0,12 24 08-48 0,03-0,06 16
20 160-220 0,06-0,14 30 1,0-6,0 0,04-0,08 20

25 160 - 220 0,08-0,18 37 10-75 0,04-0,10 25

. NE-Metalle - B - : - - -
8 25-80 0,02-0,08 12 04-24 0,02-0,03 8

10 25-80 0,03-0,10 15 05-30 0,02-0,04 10

B superlegierungen 12 25-80 0,04-0,12 18 06-36 0,03-0,05 12
16 25-80 0,05-0,15 24 08-4.8 0,03-0,05 16

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

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

n Hartbearbeitung : : : : : : :

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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SOLDEAREIDE 47C/48C/ 46D/ 47D/ 47) SCHRUPPFRASER INNOV

o / / /

Empfohlene Schnittwerte:

150 Schnittgeschwindigkei ~ Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
[mm] Ve [m/min] fz [mm] ap max [mm]

140-200 0,03-0,10 240 IN2005

140-200 0035-0,10 2x0 IN2005

3 140-200 0,04-0,11 2x0 IN2005

I 10 140-200 0,04-0,12 240 IN2005
12 140-200 0,05-0,15 2x0 IN2005

16 140-200 0,05-0,18 240 IN2005

20 140-200 005-0.22 2x0 IN2005

2 140-200 0,05-0,22 2%0 IN2005

5 140-200 0,03-0,10 2x0 IN2005

6 140-200 0,035-0,10 2x0 IN2005

8 140-200 0,04-0,11 240 IN2005

legierter Stahl 10 140-200 0,04-0,12 2x0 IN2005
<800 N/mm? 12 140-200 0,05-0,15 240 IN2005
16 140-200 0,05-0,18 2x0 IN2005

20 140-200 0,05-0,22 240 IN2005

25 140-200 005-022 2x0 IN2005

5 120-180 0,02-0,08 2x0 IN2005

6 120-180 0,02-0,08 240 IN2005

8 120-180 0,02-0,09 2x0 IN2005

legierter Stahl 10 120-180 0,03-0,10 240 IN2005
<1100 Njmm? 12 120-180 0,04-0,12 240 IN2005
16 120-180 0,05-0,14 240 IN2005

20 120-180 005-0,16 2x0 IN2005

25 120180 0,05-0,16 2x0 IN2005

5 60-100 0,02-0,07 150 IN2005

6 60-100 0,02-0,07 15x0 IN2005

8 60-100 0,02-0,08 1,50 IN2005

. 10 60-100 0,03-0,10 15%0 IN2005
- [HELESET A 12 60-100 0,04-0,12 1,5x0 IN2005
16 60-100 0,05-0,15 15%0 IN2005

20 60-100 0,05-0,15 15x0 IN2005

2 60-100 005-0,15 1,5x0 IN2005

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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o / / /

150 Material Schnittgeschwindigkeit| ~ Vorschub pro Zahn Schnitttiefe Qualitit
[mm] Vc[m/min] fz[mm] ap max [mm]

160 - 220 0,03-0,10 2x0 IN2005
160 - 220 0,035-0,10 2x0 IN2005
8 160-220 0,04-0,11 2x0 IN2005
Grauguss 10 160 - 220 0,04-0,12 2x0 IN2005
Gusslegierungen 12 160-220 0,05-0,15 2x9 IN2005
16 160 - 220 0,05-0,18 2x0 IN2005
20 160 - 220 0,05-0,22 2x9 IN2005
25 160 - 220 0,05-0,22 2x0 IN2005
6 250-1000 0,05-0,08 15x0 IN05S / IN3005
8 250-1000 0,05-0,10 1.5x0 IN05S / IN3005
NE-Metalle 10 250-1000 0,06-0,15 12x0 IN05S / IN3005
Kunststoffe 12 250-1000 0,06-0,16 1.0x0 IN05S / IN3005
16 250-1000 0,08-0,20 1.0x0 IN05S / IN3005
20 250-1000 0,08-0,20 1.0x0 IN05S / IN3005
5 25-80 0,02-0,07 1.5x0 IN2005
6 25-80 0,02-0,07 15x0 IN2005
8 25-80 0,02-0,08 1.5x0 IN2005
Bl superegierungen 10 25-80 0,03-0,10 1,5x0 IN2005
12 25-80 0,04-0,12 1,5x0 IN2005
16 25-80 0,05-0,15 1,5x0 IN2005
20 25-80 0,05-0,15 1,5x0 IN2005
25 25-80 0,05-0,15 1.5x0 IN2005

Hartbearbeitung : : : : :

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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SOLIDZARBIDE 47C HPC FRASER

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschw!ndigkeit Vorschub pro Zahn fz [mm] Schnitttiefe /
Ve [m/min]
Zustellung
bei 10% ae | bei 20% ae bei 10%ae | bei 20% ae |ap max [mm]

260-400 240-360 180-260  0,07-0,09 0,04-0,06 0,03-0,045 18 0,02

260-400 240-360 180-260  0,09-0,11 0,06-0,08 0,045-0,055 24 0,022
260-400 240-360 180260  0,12-0,14 0,08-0,1 0,05-0,07 30 0,024
260-400 240-360 180-260 02-02 014-016 0,09-0,11 36 0,035
260-400 240-360 180260  0,26-031 0,15-0,2 0,11-0,15 48 0,042

unlegierter Stahl

260-400 240-360 180-260  0,36-041 022-028 0,15-0,2 60 0,05

260-400 220-340 180-240  0,07-0,09 0,04-0,06 0,03-0,045 18 0,02

260-400 220-340 180-240  0,09-0,11 0,06-0,08 0,045-0,055 24 0,022
legierter Stahl 10 260-400 220-340 180-240  0,12-0,14 0,08-0,1 0,05-0,07 30 0,024
< 800 N/mm? 12 260-400 220-340 180-240 02-02 0,14-0,16 0,09-0,11 36 0,035

260-400 220-340 180-240  0,26-031 0,15-02 0,11-0,15 48 0,045
260-400 220-340 180-240  0,36-041 0,22-028 0,15-0,2 60 0,055

o — o — RO [ PN
S o ® oS o ® O S~ o

220-360 200-320 140-200  0,07-0,09 0,04-0,06 0,03-0,045 18 0,02
220-360 200-320 140200  0,09-0,11 0,06-0,08 0,045-0,055 24 0,022
legierter Stahl 10 220-360 200-320 140-200  0,12-0,14 0,08-0,1 0,05-0,07 30 0,024
<1100 N/mm?2 12 220-360 200-320 140-200 02-02 0,14-0,16 0,09-0,11 36 0,035
220-360 200-320 140200  0,26-031 0,15-02 0,11-0,15 48 0,05
220-360 200-320 140200 0,36-041 022-028 0,15-0,2 60 0,06

6 130-260  120-240  80-160  0,04-0,07 0,03-0,05 0,02-0,035 18 0,016
8 130-260 120-240  80-160  0,07-0,09 0,04-0,07 0,03-0,045 24 0,018
10 130-260 120-240  80-160  0,09-0,11 0,05-0,08 0,03-0,06 30 0,02
12 130-260  120-240  80-160 0,13-0,76 0,08-0,11 0,05-0,08 36 0,025
16 130-260 120-240  80-160 02-025 0,13-0,18 0,08-0,13 48 0,035
20 130-260 120-240  80-160 03-036 02-025 0,13-0,18 60 0,045

M nichtrostender Stahl

320-460  280-420 220-300 0,07-0,09 0,04-0,06 0,03-0,045 18 0,02
320-460  280-420  220-300 0,09-0,11 0,06-0,08 0,045-0,055 24 0,022
Grauguss 10 320-460  280-420 220-300 0,12-0,14 0,08-0,1 0,05-0,07 30 0,024

Gusslegierungen 320-460 280-420  220-300 02-02 0,4-016 0,09-0,11 36 0,035
320-460  280-420  220-300 0,26-031 0,15-02 0,11-0,15 48 0,045

320-460 280-420 220-300 036-041 022-028 0,15-0,2 60 0,05
NE-Metalle

-_
RN
S o N ol o

S Superlegierungen

Hartbearbeitung

Bei Werkstoffen mit Cr/Ni > 8% oder Mo > 0,5% Schnittwerte um 20% verringern.

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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SOUDZARBIDE 47CHPC FRASER Z = 4/5

Empfohlene Schnittwerte:

150 Schnittgeschwindigkei ~ Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
Vc[m/min] fz [mm] ap max [mm]

3 140-200 0,02-0,04 15x0 IN2005 /IN2505

4 140-200 0,02-0,05 15x0 IN2005 /IN2505

5 140-200 0,025-0,06 15x0 IN2005 /IN2505

6 140- 200 0,025-0,07 15x0 IN2005 /IN2505

unlegierter Stahl 8 140-200 0,03-0,09 1,5x0 IN2005 /IN2505
10 140-200 0,03-0,10 15x0 IN2005 /IN2505

12 140- 200 0,035-0,11 1,5x9 IN2005 /IN2505

16 140-200 0,05-0,13 1.5x0 IN2005 /IN2505

20 140- 200 0,05-0,17 1,5x9 IN2005 /IN2505

25 140-200 0,07-0,20 1.5x0 IN2005 /IN2505

3 140- 200 0,02-0,04 1,5x9 IN2005 /IN2505

4 140-200 0,02 - 0,05 1.5x0 IN2005 /IN2505

5 140 - 200 0,025-0,06 1,5x0 IN2005 /IN2505

6 140-200 0,025-0,07 1.5x0 IN2005 /IN2505

legierter Stahl 8 140 - 200 0,03-0,09 1,5x0 IN2005 /IN2505
< 800 N/mm? 10 140 - 200 0,03-0,10 1.5x0 IN2005 /IN2505
12 140-200 0,035-0,11 1,5x0 IN2005 / IN2505

16 140 - 200 0,05-0,13 1,5x0 IN2005 / IN2505

20 140-200 0,05-0,17 1.5x0 IN2005 / IN2505

25 140 - 200 0,07-0,20 1.5x0 IN2005 /IN2505

3 120-180 0,02-0,04 15x0 IN2005 /IN2505

4 120-180 0,02 -0,05 1.5x0 IN2005 / IN2505

5 120-180 0,025-0,06 15x0 IN2005 /IN2505

6 120-180 0,025-0,07 1.5x0 IN2005 / IN2505

legierter Stahl 8 120-180 0,03-0,09 1,5x0 IN2005 /IN2505
<1100 N/mm? 10 120-180 0,03-0,10 1,5x0 IN2005 / IN2505
12 120-180 0,035-0,11 1,5x0 IN2005 /IN2505

16 120-180 0,05-0,13 1,5x0 IN2005 / IN2505

20 120-180 0,05-0,17 15x0 IN2005 / IN2505

25 120-180 0,07-0,20 1,5x0 IN2005 /IN2505

3 60-120 0,02-0,03 05-08x0 IN2005 / IN2505

4 60-120 0,02-0,035 05-08x0 IN2005 / IN2505

5 60-120 0,02-0,04 0,5-08x0 IN2005 / IN2505

6 60-120 0,02-0,05 05-08x0 IN2005 /IN2505

M nichtrostender Stahl 8 60-120 0,02-0,07 0,5-08x0 IN2005 /IN2505
10 60-120 0,02-0,08 05-08x0 IN2005 /IN2505

12 60-120 0,03-0,09 05-08x0 IN2005 /IN2505

16 60-120 0,04-0,10 05-08x0 IN2005 /IN2505

20 60-120 0,04-0,13 05-08x0 IN2005 / IN2505

25 60-120 0,05-0,15 05-08x0 IN2005 /IN2505

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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150 Material e
[mm]

3

4

Schnittgeschwindigkeit] Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
Vc[m/min] fz[mm] ap max [mm]

Qualitat

160 - 220 0,02 - 0,04 1.5x0 IN2005 /IN2505
160 - 220 0,02-0,05 15x0 IN2005 /IN2505
5 160-220 0,025-0,06 1.5x0 IN2005 / IN2505
6 160 - 220 0,025-0,07 1,5x0 IN2005 /IN2505
Grauguss 8 160-220 0,03-0,09 1,5x0 IN2005 / IN2505
Gusslegierungen 10 160 - 220 0,03-0,10 1,5x0 IN2005 /IN2505
12 160-220 0,035-0,11 1,5x0 IN2005 / IN2505
16 160-220 0,05-0,13 1,5x0 IN2005 / IN2505
20 160 - 220 0,05-0,17 1,5x0 IN2005 / IN2505
25 160-220 0,07-0,20 1,5x0 IN2005 / IN2505
W Neette - - - - -
3 40-80 0,02-0,03 05-08x0 IN2005 / IN2505
4 40-80 0,02-0,035 0,5-08x0 IN2005/IN2505
5 40-80 0,02-0,04 05-08x0 IN2005 / IN2505
6 40-80 0,02-0,05 0,5-08x0 IN2005 /IN2505
B superiegierungen 8 40-80 0,02-0,07 05-08x0 IN2005 / IN2505
10 40-80 0,02-0,08 05-08x0 IN2005 / IN2505
12 40-80 0,03-0,09 05-08x0 IN2005 / IN2505
16 40-80 0,04-0,10 05-08x0 IN2005 / IN2505
20 40-80 0,04-0,13 05-08x0 IN2005 /IN2505
25 40-80 0,05-0,15 05-08x0 IN2005 /IN2505
3 80-140 0,01-0,03 03x0 IN2005 /IN2505
4 80-140 0,01-0,035 03x0 IN2005 /IN2505
5 80-140 0,01-0,04 03x0@ IN2005 / IN2505
6 80-140 0,01-0,04 03x0 IN2005 /IN2505
Geharteter Stahl 8 80-140 0,02 -0,04 03x0@ IN2005 /IN2505
< 54 HRC 10 80-140 0,05-0,05 03x0 IN2005 /IN2505
12 80-140 0,02-0,07 03x0 IN2005 /IN2505
16 80-140 0,03-0,08 03x0 IN2005 /IN2505
20 80-140 0,03-0,10 03x0 IN2005 /IN2505
25 80-140 0,05-0,12 03x0@ IN2005 /IN2505
Schnittwerte fiir die Schlichtbearbeitung:
Schnittsgeschwindigkeit Ve=20-30% erhohen
niedrigster Wert in Tabelle
2e=0,1-03mm
L Zustelung | ap max gemaB Werkzeuge-Tabelle

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede

kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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CHIPSUIRAEER 47D_/48D_/ 49D_/ 48)_ SCHLICHTFRASER

Empfohlene Schnittwerte:

150 gescﬁ‘c;:::;]ken Vorscl;zub proZahn|  Schnitttiefe Schnittbreite Qualitit
Wit [mm] ap max [mm] ae [mm]
8 160 -220 0,05-0,10 5 0,04-0,09x0 IN2005
10 160 - 220 0,05-0,11 7 0,04-0,09x0@ IN2005
unleglerter Stahl 12 160 - 220 0,05-0,12 9 0,04-0,09x0 IN2005
16 160 - 220 0,05-0,15 12 0,04-0,09x0 IN2005
20 160 - 220 0,05-0,18 15 0,04-0,09x0 IN2005
25 160 -220 0,05-0,22 22 0,04-0,09x 0 IN2005
8 160 - 220 0,05-0,10 5 0,04-0,09x0@ IN2005
10 160 -220 0,05-0,11 7 0,04-0,09x0 IN2005
legierter Stahl 12 160 -220 0,05-0,12 9 0,04-0,09x0@ IN2005
< 800 N/mm2 16 160 - 220 0,05-0,15 12 0,04-0,09x0 IN2005
20 160 -220 0,05-0,18 15 0,04-0,09x0@ IN2005
25 160 - 220 0,05-0,22 22 0,04-0,09x0 IN2005
8 140 - 200 0,05-0,08 5 0,025-0,075x0 IN2005
10 140-200 0,05-0,09 7 0,025-0,075x @ IN2005
legierter Stahl 12 140 - 200 0,05-0,10 9 0,025-0,075x0 IN2005
<1100 N/mm2 16 140 - 200 0,05-0,12 12 0,025-0,075x0 IN2005
20 140-200 0,05-0,14 15 0,025-0,075x0 IN2005
25 140-200 0,05-0,16 22 0,025-0,075x @ IN2005
8 60-120 0,03-0,07 5 0,025-0,075x 0 IN2005
10 60-120 0,03-0,08 7 0,025-0,075x@ IN2005
M nichtrostender Stahl 12 60-120 0,04-0,10 9 0,025-0,075x0 IN2005
16 60-120 0,05-0,12 12 0,025-0,075x0 IN2005
20 60-120 0,05-0,15 15 0,025-0,075x @ IN2005
25 60-120 0,05-0,15 22 0,025-0,075x0 IN2005
8 160 -220 0,05-0,09 5 0,04-0,09x0@ IN2005
10 160 - 220 0,05-0,10 7 0,04-0,09x0 IN2005
Grauguss 12 160 -220 0,05-0,11 9 0,04-0,09x2 IN2005
Gusslegierungen 16 160-220 0,05-0,13 12 0,04-0,09x0 IN2005
20 160 -220 0,05-0,17 15 0,04-0,09x 0 IN2005
25 160 - 220 0,05-0,20 22 0,04-0,09x0@ IN2005
. NE-Metalle B B B B }
8 40-80 0,03-0,08 5 0,025-0,075x0 IN2005
10 40-80 0,03-0,09 7 0,025-0,075x @ IN2005
BN 5. perlegierungen 12 40-80 0,04-0,10 9 0,025-0,075x0 IN2005
16 40 - 80 0,05-0,12 12 0,025-0,075x@ IN2005
20 40-80 0,05-0,13 15 0,025-0,075x @ IN2005
25 40 - 80 0,05-0,13 22 0,025-0,075x @ IN2005
8 80-140 0,02-0,06 5 0,025-0,075x @ IN2005
Geharteter Stahl 10 80-140 0,02-0,07 7 0,025-0,075x0 IN2005
<54 HRC 12 80-140 0,03-0,08 9 0,025-0,075x@ IN2005
16 80-140 0,04-0,08 12 0,025-0,075x0 IN2005
20 80-140 0,04-0,09 15 0,025-0,075x0 IN2005

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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SOUDEAREBIDE 47)_148)_ SCHLICHTFRASER

Empfohlene Schnittwerte:
Schnitt- ety I
150 [n[1);1] geschwindigheit Vorscl;zu[bmpnr]o]lahn Sc:g{t;t:l;e]ne Schne[lden]Iange Qualitit
Vc[m/min]
6

160 -220 0,05-0,10 0,04-0,09x@ 26 IN2005

8 160 - 220 0,05-0,11 0,04-0,09x0@ 32 IN2005

10 160 -220 0,05-0,12 0,04-0,09x@ 46 IN2005

unlegierter Stahl 12-14 160-220 0,05-0,15 0,04-0,09x0 56 IN2005
16 160 -220 0,05-0,18 0,0-0,09x0@ 80 IN2005

20 160 - 220 0,05-0,22 0,04-0,09x0 80 IN2005

25 160 - 220 0,05-0,22 0,04-0,09x0@ 92 IN2005

6 160 -220 0,05-0,10 0,04-0,09x@ 26 IN2005

8 160 - 220 0,05-0,11 0,04-0,09x0@ 32 IN2005

legierter Stahl 10 160 - 220 0,05-0,12 0,04-0,09x@ 46 IN2005
<800 N/mm?2 12-14 160 - 220 0,05-0,15 0,04-0,09x0@ 56 IN2005
16 160 -220 0,05-0,18 0,04-0,09x@ 80 IN2005

20 160 - 220 0,05-0,22 0,04-0,09x0 80 IN2005

25 160-220 0,05-0,22 0,04-0,09x0@ 92 IN2005

6 140 - 200 0,05-0,08  0,025-0,075x@ 26 IN2005

8 140-200 0,05-0,09 0,025-0,075x0 32 IN2005

legierter Stahl 10 140 - 200 0,05-0,10  0,025-0,075x@ 46 IN2005
<1100 N/mm2 12-14 140-200 0,05-0,12  0,025-0,075x0 56 IN2005
16 140 - 200 0,05-0,14  0,025-0,075x@ 80 IN2005

20 140-200 0,05-0,16  0,025-0,075x0 80 IN2005

25 140 - 200 0,05-0,16  0,025-0,075x@ 92 IN2005

6 60-120 0,03-0,07  0,025-0,075x@ 26 IN2005

8 60-120 0,03-0,08 0,025-0,075x0 32 IN2005

10 60-120 0,04-0,10  0,025-0,075x@ 46 IN2005

M nichtrostender Stahl 12-14 60-120 0,05-0,12  0,025-0,075x@ 56 IN2005
16 60-120 0,05-0,15  0,025-0,075x@ 80 IN2005

20 60-120 0,05-0,15  0,025-0,075x0 80 IN2005

25 60-120 0,05-0,15  0,025-0,075x@ 92 IN2005

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Empfohlene Schnittwerte:

Schnitt-
geschwindigkeit
Vc[m/min]

6 160 - 220 0,05-0,09 0,04-0,09x0 26 IN2005
8 160 - 220 0,05-0,10 0,04-0,09x0 32 IN2005
e 10 160 -220 0,05-0,11 0,04-0,09x0 46 IN2005
Gusslegierungen 12-14 160 - 220 0,05-0,13 0,04-0,09x0 56 IN2005

16 160 - 220 0,05-0,17 0,04-0,09x0 80 IN2005

150 Material Vorschub pro Zahn|  Schnittbreite | Schneidenlénge

fz[mm] ae [mm]

-—
N N
oo

160 - 220 0,05-0,20 0,04-0,09x0 80 IN2005
160 - 220 0,05-0,20 0,04-0,09x0 92 IN2005
3-4 250-1000 0,03-0,08 0,03-0,15x0@ 30 INO5S / IN3005
5-6 250-1000 0,05-0,10 0,03-0,15x0@ 40-50 IN05S /IN3005
NE-Metalle 8 250-1000 0,06-0,15 0,03-0,15x0@ 50 INO5S / IN3005
10 250-1000 0,06-0,16 0,03-0,15x0 60 IN05S /IN3005
12 250-1000 0,06-0,16 0,03-0,15x0 75 INO5S / IN3005
6 40-80 0,03-0,08 0,025-0,075x0@ 26 IN2005
8 40-80 0,03-0,09 0,025-0,075x@ 32 IN2005
10 40-80 0,04-0,70  0,025-0,075x@ 46 IN2005
S Superlegierungen 12-14 40-80 0,05-0,172  0,025-0,075x9 56 IN2005
16 40-80 0,05-0,13  0,025-0,075x9@ 80 IN2005
20 40-80 0,05-0,13  0,025-0,075x0@ 80 IN2005
25 40-80 0,05-0,13  0,025-0,075x@ 92 IN2005
6 80-140 0,02-0,06 0,025-0,075x0@ 26 IN2005
8 80-140 0,02-0,07 0,025-0,075x0@ 32 IN2005
10 80-140 0,03-0,08 0,025-0,075x0@ 46 IN2005
Hartbearbeitung 12-14 80 - 140 0,04-0,08 0,025-0,075x0@ 56 IN2005
16 80-140 0,04-0,08 0,025-0,075x0@ 80 IN2005
20 80-140 0,04-0,09 0,025-0,075x0@ 80 IN2005
25 80-140 0,04-0,09 0,025-0,075x0@ 92 IN2005

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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CHIPSUIRFER 48U_TORISCHER FRASER

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit SRR
Ve [m/min] Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
fz[mm] ap [mm]

8 160 - 220 0,10-0,13 0,25-0,35

g 10 160 - 220 0,13-0,17 0,25-0,35

12 160 - 220 0,15-0,20 0,25-0,35

16 160 - 220 0,15-0,23 0,25-0,35

8 160 - 220 0,70-0,13 0,25-0,35

legierter Stahl 10 160 - 220 0,13-0,17 0,25-0,35

< 800 N/mm2 12 160 - 220 0,15-0,20 0,25-0,35

16 160-220 0,15-0,23 0,25-0,35

8 140-200 0,10-0,13 0,15-0,25

legierter Stahl 10 140-200 0,13-0,17 0,15-0,25

< 1100 N/mm? 12 140-200 0,15-0,20 0,15-0,25

16 140-200 0,15-0,23 0,15-0,25

8 60-120 0,10-0,13 0,15-0,25

) 10 60-120 0,13-0,17 0,15-0,25

M nichtrostender Stahl 12 60-120 015-0.20 015-0.25
16 60-120 0,15-0,23 0,15-0,25

8 160 - 220 0,70-0,13 0,25-0,35

Grauguss 10 160 - 220 0,13-0,17 0,25-0,35
Gusslegierungen 12 160-220 0,15-0,20 0,25-0,35

16 160 -220 0,15-0,23 0,25-0,35

. NE-Metalle = = =

8 40-80 0,10-0,13 0,15-0,25

Bl supercgienngen 10 40-80 0,13-0,17 0,15-0,25
12 40-80 0,15-0,20 0,15-0,25

16 40-80 0,15-0,23 0,15-0,25

10 80- 140 0,10-0,13 0,15-0,25

Geharteter Stahl 12 80-140 0,13-0,17 0,15-0,25

< 54 HRC 12 80-140 0,15-0,20 0,15-0,25

16 80-140 0,15-0,23 0,15-0,25

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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INCER /~\llE VOLLKERAMIK SPEEDFRASER Z3

Empfohlene Schnittwerte:

Schnitt- Vorschub pro Zahn fz(mm)
Z Warme- Brinell Harte | Zt - hwindig-
50 Werkstiickstoff usamme{\setzung/ [drme rinell Hérte | Zerspanungs: gesmwmdng m 220
Gefiige behandlung keit v
(m/min) | RO,42 | RO,56 | R0O,70 | R1,10 | R1,90 | R2,50

Stahl

M nichtrostender Stahk ~ ~ ~ ~ ~
perlitisch/ferritisch - 180 15 250-1000 01 015 017 019 023 025 02510

BN perisch (martensisch) - 260 16 250-1000 01 0415 017 019 023 025 025-10
Gusseisen feritisch - 160 17 250-1000 0,1 015 017 019 023 025 0,25-1,0
mit Kugelgraphit ferritisch - 250 18 250-1000 01 015 017 019 023 025 02510
Temperquss ferritisch - 130 19 250-1000 0,1 015 017 019 023 025 0,25-1,0
Perg perlitisch - 230 20 250-1000 01 015 017 019 023 025 025-10
TN NE-Metalle Graphit = = 29 500-1500 01 0,15 0,7 019 023 025 025-1,0
S Nickelbasislegierung Alpha+Beta-Legierung ausgehartet Rm1050" 37 250-1000 01 013 015 018 02 022 02510
Hartbearbeitung = T = = = = = = = = =
DRm: Zugfestigkeit in MPa IR: Programmierradius
Fin erfolgreiches Bearbeitungsresultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede Kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zogern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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INCER,/~\MIIC VOLLKERAMIK SPEEDFRASER Z6

Empfohlene Schnittwerte:

Schnitt- Eckfrasen, Konturfrasen Nutenfrésen
Dc ... | Vorschub pro Zahn
0] geschwindigkeit ,_ o o
[mm] : fz[mm] Schnitttiefe Schnittbreite Schnitttiefe
Vc[m/min]
ap [mm] ae [mm] ap [mm]

unlegierter Stahl

M nichtrostender Stahl

300- 100 0,02-0,03 -0,6xD -0,1xD -0,05xD

6
8 300-100 0,02-0,03 -0,6xD -0,1xD -0,05xD
IG””‘J“SS 10 300-100 0,02-003 -0,60 -0,1D -0,050
Gusslegierungen : : : g :
12 300-100 0,02-0,03 -0,6xD -0,1xD -0,05xD
16 300- 100 0,02-0,03 -0,6xD -0,1xD -0,05xD
. NE-Metalle = = =
6 300-100 0,02-0,03 -0,6xD -0,1xD -0,05xD
8 300-100 0,02-0,03 -0,6xD -0,1xD -0,05xD
S Superlegierungen 10 300-100 0,02-0,03 -0,6xD -0,1xD -0,05xD
12 300-100 0,02-0,03 -0,6xD -0,1xD -0,05xD
16 300-100 0,02-0,03 -0,6xD -0,1xD -0,05xD
Gehérteter Stahl = = = = = =
n <54 HRC - - - - - -
ae darf maximal 1 mm betragen Vorschub um 30% reduzieren beim Nutfrasen oder Schrageintauchen (< 2,5°)

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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TWISTSFEED FPC_R0O1 BOHRKOPFE

Bohrkdpfe b

Bohrkopt: FPC_RO1
selbst zentrerend

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkei Vorschub fu [mm/U] Ll
. I windi I A
G Ve [m/min] 150159 160-19,9 200-209 B
unlegierter Stahl 70-140 0,35-0,55 0,35-0,55 0,40-0,60 IN2205 / FPC
legierter Stahl 800 N/mm? 50-110 0,30-0,45 0,30-0,50 0,35-0,55 IN2205 / FPC
legierter Stahl 1100 N/mm? 40-70 0,25-0,40 0,30-0,45 0,35-0,50 IN2205 / FPC
M nichtrostender Stahl - - - - -
Grauguss 80-160 0,40-0,60 0,45-0,65 0,50-0,70 IN2205 / FPC
Gusseisen mit Kugelgraphit 90-180 0,35-0,55 0,40-0,60 0,45-0,65 IN2205 / FPC
[N Aluminium = = = = =

Warmfeste Legierungen - - o = -
Titanlegierungen - - - - -

Hartbearbeitung < 54 HRC - - = o -
Hartbearbeitung < 60 HRC - - - - -

Hinweise & Tipps:

e Beim Bohreraustritt wird eine Scheibe hergestellt, die bei drehenden Werkstiicken weggeschleudert werden kann.
Bitte unbedingt Schutzvorkehrungen treffen!

e Bei Durchgangshohrungen ist darauf zu achten, dass beim Austritt des Bohrers der Bohrkopf gefiihrt bleibt.

e Fiirausreichende innere KiihImittelzufuhr ist zu sorgen, um eine zuverldssige Entspanung zu gewéhrleisten.

* Die angegebenen Daten sind Richtwerte, die von Ihrem Anwendungsfall abweichen kénnen.

e Durch die Variation von Schnittgeschwindigkeit und Vorschub wird die optimale Spanform erzeugt

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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SPADE ] "WIST LP_R01BOH RKOPFE

Bohrkdpfe ﬂn W
Bohrkopf: LPA_RO1 LPF_RO1
Stahlbearbeitung Flackkopfkrone

Empfohlene Schnittwerte:

Schnitt-
geschwindigkeit
Vc[m/min]

m

unlegierter Stahl 70-140 0,25-0,45
legierter Stahl 800 N/mm? 50-110 0,22-0,40
legierter Stahl 1100 N/mm? 50-90 0,22-0,32

M nichtrostender Stahl 30-70 0,14-0,28
n Grauguss 80-180 0,25-0,50
Gusseisen mit Kugelgraphit 90-165 0,25-0,50

TN Aluminium 80-220 0,25-0,45
Warmfeste Legierungen 20-60 0,10-0,16
Titanlegierungen 20-50 0,10-0,16
n Hartbearbeitung < 54 HRC 20-50 0,10-0,16
Hartbearbeitung < 60 HRC 20-50 0,10-0,16

Vorschub fu [mm]

20,0-25,9 26,0-29,9

0,30-0,50
0,25-0,45
0,25-0,35
0,15-0,30
0,30-0,55
0,30-0,55
0,30-0,50
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20

0,30-0,50 0,35-0,55
0,25-0,45 0,30-0,50
0,25-0,35 0,30-0,40
0,15-0,30 0,20-0,35
0,35-0,55 0,45-0,60
0,35-0,55 0,40-0,60
0,40-0,60 0,50-0,70
0,15-0,25 0,15-0,25
0,15-0,25 0,15-0,25
0,15-0,25 0,15-0,25
0,15-0,25 0,15-0,25

1. Wahl
Schneidstoff /
Geometrie
IN2505 / LPA
IN2505 / LPA
IN2505 / LPA
IN2505/ LPA
IN2505/ LPA
IN2505/ LPA
IN2505/ LPA
IN2505/ LPA
IN2505/ LPA
IN2505/ LPA
IN2505/ LPA

Hinweise & Tipps:

* Die angegebenen Daten sind Richtwerte, die von Ihrem Anwendungsfall abweichen kénnen.

e Durch die Variation von Schnittgeschwindigkeit und Vorschub wird die optimale Spanform erzeugt.
© Beim Bohreraustritt wird eine Scheibe hergestellt, die bei drehenden Werkstiicken weggeschleudert werden kann.

Bitte unbedingt Schutzvorkehrungen treffen!

Maschine abzugleichen.

Bei Bohrern mit L/D = 8 bei Bedarf eine Pilothohrung verwenden.

Fir ausreichende innere KiihImittelzufuhr ist zu sorgen, um eine zuverlassige Entspanung zu gewahrleisten.
Beim Anbohren ggf. Vorschub reduzieren, bis der Bohrer gefiihrt und komplettim Schnitt ist.
Bei Bohrern mit L/D = 8 den unteren Vorschubwert verwenden, ggf. beim Anbohren auf bis zu 50% des unteren Wertes gehen.

Es wird empfohlen, vorab die bendtigte Maschinenleistung zu berechnen und mit der tatsachlich zur Verfiigung stehenden Antriebsleistung der

Allgemeine Informationen:
LPA2000RO01 bis LPA2190R01:
LPA2200R01 bis LPA2390R01:
LPA2400R01 bis LPA2590R01:
LPA2600R01 bis LPA2790R01:
LPA2800R01 bis LPA2990R01:
LPA3000RO01 bis LPA3190R01:
LPA3200R01 bis LPA3490R01:
LPA3500R01 bis LPA3790R01:
LPA3800RO01 bis LPA4100R01:

Schraube: TS 40178D25
Schraube: TS 40198D28
Schraube: TS 40210D3
Schraube: TS 50230D3
Schraube: TS 50250D35
Schraube: TS 60265D4
Schraube: TS 60285D42
Schraube: TS 60320D5
Schraube: TS 80340D6

Drehmoment: 4,5 Nm
Drehmoment: 4,5 Nm
Drehmoment: 4,5 Nm
Drehmoment: 5 Nm
Drehmoment: 5,5 Nm
Drehmoment: 6 Nm
Drehmoment: 6 Nm
Drehmoment: 6 Nm
Drehmoment: 7 Nm

Schliissel: DTNV0OS
Schliissel: DTNVOOS
Schliissel: DTNVOOS
Schliissel: DTNVOOS
Schliissel: DTNVOOS
Schliissel: DTNVOOS
Schliissel: DTNVOOS
Schliissel: DTNVOOS
Schliissel: DTNVOOS

Klinge:
Klinge:
Klinge:
Klinge:
Klinge:
Klinge:
Klinge:
Klinge:
Klinge:

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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QUAD/D)RIUE SCLT_/ SHGT_/ SHLT_/ SPLT_/ SDGT_

Wendeplatten-Vollbohrer @

Empfohlene Schnittwerte:

: PP 1. Wahl
150 SChnIngS(hWI_ndlgkel SCLT050204N-PH Schneidstoff/
Ve[m/min] SHGT050204-HP SHGT060204-HP SDGT07T308-HP Geometrie
SCLT050204N SHLT060204N SPLTO7T308N

unlegierter Stahl 200 - 300 0,05-0,10 0,06-0,11 0,06-0,12 IN2005
legierter Stahl 800 N/mm? 120-200 0,05-0,12 0,08-0,15 0,10-0,18 IN2005
legierter Stahl 1100 N/mm? 120-170 0,05-0,11 0,08-0,15 0,10-0,18 IN2005
M nichtrostender Stahl 150-220 0,05-0,11 0,06-0,12 0,08-0,15 IN2005
nGrauguss 180-250 0,05-0,11 0,08-0,16 0,12-0,20 IN2010
Gusseisen mit Kugelgraphit 160 - 230 0,05-0,11 0,08-0,16 0,12-0,20 IN2010
-Aluminium 300- 600 0,05-0,12 0,08-0,15 0,10-0,20 IN10K

Warmfeste Legierungen 30-70 0,04-0,11 0,06-0,14 0,08-0,18 IN2005 /IN2530

Titanlegierungen 30-60 0,04-0,11 0,06-0,14 0,08-0,18 IN2530
Hartbearbeitung < 54 HRC - - - - -
Hartbearbeitung < 60 HRC - - - - -

Vorschub pro Zahn fu [mm]

S
Schnittgeschwindigkeif SHIT090408N-PH1 | SHLT110408N-PH1 SPLT140512N Schreidstoff /

1. Wahl
Ve [m/min] SHGTO HP SHGT110408-HP SPLT140512N-PH Geometrie
SHLT090408N SHLT110408N SDGT140512-HP

unlegierter Stahl 200 - 300 0,07-0,13 0,08-0,15 0,08-0,16 IN2005

legierter Stahl 800 N/mm? 120 - 200 0,12-0,22 0,12-0,24 0,13-0,25 IN2005

legierter Stahl 1100 N/mm? 120-170 0,12-0,22 0,12-0,24 0,13-0,25 IN2005

M nichtrostender Stahl 150 - 220 0,09-0,16 0,10-0,17 0,11-0,19 IN2005

n Grauguss 180 - 250 0,15-0,25 0,16-0,28 0,18-0,30 IN2010

Gusseisen mit Kugelgraphit 160 - 230 0,15-0,25 0,16-0,28 0,18-0,30 IN2010

TN Aluminium 300 - 600 0,12-0,22 0,14-0,23 0,15-0,26 INT0K
Warmfeste Legierungen 30-70 0,10-0,22 0,14-023 0,15-0,24 IN2005 / IN2530

Titanlegierungen 30-60 0,10-0,22 0,14-0,23 0,15-0,24 IN2530

Hartbearbeitung < 54 HRC - - = - -
Hartbearbeitung < 60 HRC - - = o -

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Hinweise & Tipps:

 Die angegebenen Daten sind Richtwerte, die von Ihrem Anwendungsfall abweichen konnen.
e Durch die Variation von Schnittgeschwindigkeit und Vorschub wird die optimale Spanform erzeugt.

o |nformationen zur Anzahl der Schneiden (Z,,) kbnnen dem Katalog entnommen werden.
e Beim Bohreraustritt wird eine Scheibe hergestellt, die bei drehenden Werkstiicken weggeschleudert werden kann.
Bitte unbedingt Schutzvorkehrungen treffen!

e Eswird empfohlen, vorab die benétigte Maschinenleistung zu berechnen und mit der tatsachlich zur Verfiigung stehenden Antriebsleistung der

Maschine abzugleichen.
e Bei Bohrern mit L/D=>5 den unteren Vorschubwert verwenden, ggf. beim Anbohren auf bis zu 50% des unteren Wertes gehen.
e Fiiraussreichende innere KiihImittelzufuhr ist zu sorgen, um eine zuverldssige Entspanung zu gewahrleisten.

Allgemeine Informationen:

SCLT050204_-__
SHLT060204_-__
SPLTO7T308 -
SHLT090408_-__
SHLT110408_-__
SPLT120408_-__
SPLT140512_-__

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahiigen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zogern Sie im Zweiflsfall daher nicht, hren Ingersoll Partner anzusprechen.

Schraube: SM20-043-00
Schraube: SM22-052-00
Schraube: SM25-064-00
Schraube: SM35-088-60
Schraube: SM40-093-20
Schraube: SM40-093-20
Schraube: SM50-122-50

Drehmoment: 0,7 Nm
Drehmoment: 0,8 Nm
Drehmoment: 1,1 Nm
Drehmoment: 3,0 Nm
Drehmoment: 4,5 Nm
Drehmoment: 4,5 Nm
Drehmoment: 7,5 Nm

Member W Group

® /ngersoll
Cutting Tools

Schliissel: DTNVO1S
Schliissel: DTNV01S
Schliissel: DTNV01S
Schliissel: DTNVO0S
Schliissel: DTNVOOS
Schliissel: DTNVOOS
Schliissel: DTNVO0S

Klinge: DS-TPO6TB
Klinge: DS-TO7TB
Klinge: DS-TO8TB
Klinge: DS-T10TB
Klinge: DS-T15TB
Klinge: DS-T15TB
Klinge: DS-T20TB
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QUADTFWIST SOMT_

Wendeschneidplatten-Vollbohrer

Empfohlene Schnittwerte:

Vorschub pro Zahn fz [mm]
Schnitt SOMTO302045K | SOMT0602045K | SOMTO703063K | SOMTOBT3065K | .- Vaf!
eschwin- Schneidstoff
0] gdigkeit SOMT040204sK | SOMTOS0204NG | SOMTO60204NG | SOMTO70306NG | SOMTOBTSOENG | =y
Vel SOMTO050204HP | SOMT060204HP | SOMTO7T306HP | SOMTOBT306HP | 5o
SOMT050204PS | SOMT060204PS | SOMT070306PS | SOMTO8T306PS
unlegierter Stahl 180-350  0,04-0,10 0,04-0,10 0,04-0,10 0,04-0,12 0,04-0,12 IN2505
legierter Stahl 800 N/mm? ~ 100-240  0,06-0,16 0,06-0,16 0,06-0,16 0,08-0,20 0,08-0,20 IN2505
legierter Stahl 1100 N/mm2 ~ 100-180  0,06-0,16 0,06-0,16 0,06-0,16 0,08-0,20 0,08-0,20 IN2505
M nichtrostender Stahl 150-250  0,04-0,10 0,04-0,10 0,04-0,10 0,05-0,12 0,05-0,12 IN2505
nGrauguss 160-260  0,08-0,18 0,08-0,18 0,08-0,18 0,10-0,20 0,10-0,20 IN2510
Gusseisen mit Kugelgraphit ~ 160-260  0,08-0,18 0,08-0,18 0,08-0,18 0,10-0,20 0,10-0,20 IN2510
TN Aluminium 150-350  0,06-0,15 0,06-0,15 0,06-0,15 0,08-0,16 0,08-0,16 INT0K
s Warmfeste Legierungen 30-60 0,05-0,08 0,05-0,08 0,05-0,08 0,05-0,09 0,05-0,09  IN2505/IN2530
Titanlegierungen 50-80 0,06-0,09 0,06-0,09 0,06-0,09 0,06-0,10 0,06-0,10 IN2530
nHanbearbeitung <54HRC  30-60 0,05-0,09 0,05-0,09 0,05-0,09 0,05-0,10 0,05-0,10 IN2505
Hartbearbeitung <60 HRC ~ 30-50 0,05-0,09 0,05-0,09 0,05-0,09 0,05-0,10 0,05-0,10 IN2505
Schnitt- SOMT09T3085K | SOMT1173085K | SOMT1304085K | SOMT1505105K 1. Wahl
IS0 Material geschwindigkeit | SOMTO9T308NG | SOMT11T308NG | SOMT130408NG | SOMT150510NG |  Schneidstoff
Vc[m/min] SOMT09T308HP | SOMT11T308HP | SOMT130408HP | SOMT150510HP | Umfang/Zentrum
SOMTO09T308PS | SOMT117T308PS | SOMT130408PS | SOMT150510PS
unlegierter Stahl 180 - 350 0,06-0,14 0,06-0,14 0,08-0,16 0,08-0,16 IN2505
legierter Stahl 800 N/mm? 100 - 240 0,08-0,20 0,10-0,22 0,10-0,22 0,10-0,24 IN2505
legierter Stahl 1100 N/mm? 100-180 0,08-0,20 0,08-0,22 0,10-0,22 0,10-0,22 IN2505
M nichtrostender Stahl 150 - 250 0,06-0,14 0,06-0,14 0,08-0,16 0,08-0,16 IN2505
nGrauguss 160 - 260 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,22 0,10-0,22 IN2510
Gusseisen mit Kugelgraphit 160 - 260 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,22 0,10-0,22 IN2510
[N Aluminium 150 - 350 0,08-0,18 0,08-0,18 0,10-0,20 0,10-0,20 IN10K
Warmfeste Legierungen 30-60 0,06-0,10 0,06-0,10 0,06-0,12 006-0,12  IN2505/IN2530
Titanlegierungen 50-80 0,06-0,11 0,06-0,11 0,06-0,12 0,06-0,12 IN2530
n Hartbearbeitung < 54 HRC 30-60 0,05-0,11 0,05-0,11 0,05-0,12 0,05-0,12 IN2505
Hartbearbeitung < 60 HRC 30-50 0,05-0,11 0,05-0,11 0,05-0,12 0,05-0,12 IN2505

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Hinweise & Tipps:

 Die angegebenen Daten sind Richtwerte, die von Ihrem Anwendungsfall abweichen konnen.

e Durch die Variation von Schnittgeschwindigkeit und Vorschub wird die optimale Spanform erzeugt.

o |nformationen zur Anzahl der Schneiden (Z,,) kbnnen dem Katalog entnommen werden.
e Beim Bohreraustritt wird eine Scheibe hergestellt, die bei drehenden Werkstiicken weggeschleudert werden kann.

Bitte unbedingt Schutzvorkehrungen treffen!

abzugleichen.

Bei Bohrern mit L/D=>5 den unteren Vorschubwert verwenden, ggf. beim Anbohren auf bis zu 50% des unteren Wertes gehen.
Fiir ausreichende innere KiihImittelzufuhr ist zu sorgen, um eine zuverlassige Entspanung zu gewahrleisten.

Es wird empfohlen, vorab die bendtigte Maschinenleistung zu berechnen und mit der tatséchlich zur Verfiigung stehenden Antriebsleistung der Maschine

Allgemeine Informationen:

SOMT040204 _ Schraube: TS 180411/HG
SOMT050204 _ Schraube: SM20-043-00
SOMT060204_/ SOMT070306_  Schraube: TS 22052I/HG-P
SOMTO8T306_ Schraube: SO 250651
SOMTO09T308_/SOMT11T308_  Schraube: SM35-088-60
SOMT130408_ Schraube: SM40-093-20
SOMT150510_ Schraube: SM50-113-20

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahiigen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zogern Sie im Zweiflsfall daher nicht, hren Ingersoll Partner anzusprechen.

Drehmoment: 0,5Nm
Drehmoment: 0,7 Nm
Drehmoment: 0,8 Nm
Drehmoment: 1,1 Nm
Drehmoment: 3,0 Nm
Drehmoment: 4,5 Nm
Drehmoment: 8,0 Nm

Member W Group

® /ngersoll
Cutting Tools

Schliissel: DTNOO5S
Schliissel: DTNV01S
Schliissel: DTNV01S
Schlissel: DTNO11S
Schliissel: DTNVOOS
Schliissel: DTNV0OOS
Schliissel: DTNVOOS

Klinge
Klinge
Klinge
Klinge
Klinge
Klinge
Klinge

: DS-TPO6TB
: DS-TPO6TB
: DS-TPO7TB
: DSTO7TB
:DS-T10TB
:DS-T15TB
: DS-T20TB
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GOLDTWIN SPGX_

Wendeschneidplatte / Bohrkopf: SPGX_WG TPC_R01-C

Empfohlene Schnittwerte:

chnitt- Vorschub fu [mm]

m i [“,’T',?:,'i%'fe" SPGX06 826 - 028| SPGX07 029 - 832 |SPGX09 033 - 836 SPGX11 837 - 43| SPGX11 044 - 850

unlegierter Stahl 120-200 0,16-0,33 0,18-0,35 0,20-0,38 0,22-0,40 0,25-0,45
legierter Stahl 800 N/mm? 100-190 0,16-0,33 0,18-0,35 0,20-0,38 0,22-0,40 0,25-0,45
legierter Stahl 1100 N/mm? 100- 160 0,16-0,30 0,18-0,33 0,20-0,36 0,22-0,40 0,25-0,40
M nichtrostender Stahl 80-140 0,10-0,15 012-018 0,14-0,20 0,16-0,24 0,18-0,26
n Grauguss 100-250 0,15-0,30 0,20-0,35 0,25-0,40 0,30-0,45 0,35-0,55
Gusseisen mit Kugelgraphit 100-250 0,15-0,30 0,20-0,35 0,25-0,40 0,30-0,45 0,35-0,55
[N Aluminium 160 - 250 0,20-0,30 0,25-0,35 0,30-0,40 0,35-0,45 0,40-0,55
S Warmfeste Legierungen 30-80 0,06-0,11 0,08-0,13 0,10-0,15 0,12-0,18 0,12-0,20
Titanlegierungen 30-80 0,06-0,12 0,08-0,15 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,22
n Hartbearbeitung < 54 HRC 20-50 0,06-0,12 0,08-0,15 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,22
Hartbearbeitung < 60 HRC - - - - - -

150 Material Schnittgeschwindigkeit 1. Wahl VHM-Bohrkopf 1. Wahl Wendeschneidplatte
Vc[m/min] Schneidstoff / Geometrie Schneidstoff / Geometrie
unlegierter Stahl 120 -200 IN2505/TPC-C IN2505 /-WG
legierter Stahl 800 N/mm? 100 - 190 IN2505/TPC-C IN2505 /-WG
legierter Stahl 1100 N/mm? 100- 160 IN2505/TPC-C IN2505 /-WG
M nichtrostender Stahl 80-140 IN2505/TPC-C IN2505 /-WG
n Grauguss 100 - 250 IN2505 /TPC - C IN2505 /-WG
Gusseisen mit Kugelgraphit 100 - 250 IN2505/TPC-C IN2505 /-WG
TN Aluminium 160 - 250 IN2505/TPC-C IN2505 /-WG
Warmfeste Legierungen 30-80 IN2505/TPC-C IN2505 /-WG
Titanlegierungen 30-80 IN2505/TPC-C IN2505 /-WG
n Hartbearbeitung < 54 HRC 20-50 IN2505 /TPC - C IN2505 /- WG
Hartbearbeitung < 60 HRC = o =

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Hinweise & Tipps:

 Die angegebenen Daten sind Richtwerte, die von Ihrem Anwendungsfall abweichen konnen.

e Durch die Variation von Schnittgeschwindigkeit und Vorschub wird die optimale Spanform erzeugt.
 Beim Bohreraustritt wird eine Scheibe hergestellt, die bei drehenden Werkstiicken weggeschleudert werden kann.

Bitte unbedingt Schutzvorkehrungen treffen!

e Eswird empfohlen, vorab die benétigte Maschinenleistung zu berechnen und mit der tatsachlich zur Verfiigung stehenden Antriebsleistung der

Maschine abzugleichen.

e Fiirausreichende innere KiihImittelzufuhr ist zu sorgen, um eine zuverldssige Entspanung zu gewéhrleisten.

e Beim Anbohren ggf. Vorschub reduzieren, bis der Bohrer gefiihrt und komplett im Schnitt ist.

Allgemeine Informationen:

SPGX060204WG
SPGX07T308WG
SPGX090408WG
SPGX110408WG
SPGX140512WG

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahiigen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zogern Sie im Zweiflsfall daher nicht, hren Ingersoll Partner anzusprechen.

Schraube: SM22-052-00
Schraube: SM25-064-00
Schraube: SM35-088-60
Schraube: SM40-093-20
Schraube: SO 500901

Drehmoment: 0,8 Nm
Drehmoment: 1,1 Nm
Drehmoment: 3,0 Nm
Drehmoment: 4,5 Nm
Drehmoment: 7,5 Nm

Member W Group

® IiigErsoll

Schliissel: DTNV01S
Schliissel: DTNO11S
Schliissel: DTN0O30S
Schliissel: DTNO45F
Schliissel: DTNVOOS

Klinge: DS-TO7TB
Klinge: DS-TO8TB
Klinge: DS-T10TB
Klinge: DS-T15TB
Klinge: DS-T20TB
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SPOTIIV TFLT_

Wendeschneidplatten:

TFLT15T303N

7

5

TFLT15T308N

Empfohlene Schnittwerte:

1S0
unlegierter Stahl
legierter Stahl 800 N/mm?

H legierter Stahl 1100 N/mm?

M nichtrostender Stahl

Grauguss
Gusseisen mit Kugelgraphit
TN Aluminium

Warmfeste Legierungen
Titanlegierungen

Hartbearbeitung < 54 HRC
Hartbearbeitung < 60 HRC

chnittgeschwindigkeit
Vc[m/min]

120-180
100- 160
80-140
100-170
100-130
120-150
200 - 300
30-60
50-80
13-30
15-30

TFLT15T303N

0,03-0,08
0,05-0,10
0,05-0,10
0,03-0,08
0,05-0,10
0,05-0,10
0,05-0,10
0,03-0,08
0,03-0,08
0,05-0,10
0,05-0,10

Vorschub pro Zahn fz [mm]

TFLT15T308N

0,03-0,08
0,05-0,10
0,05-0,10
0,03-0,08
0,05-0,10
0,05-0,10
0,05-0,70
0,03-0,08
0,03-0,08
0,05-0,10
0,05-0,10

1. Wahl
Schneidstoff
Umfang / Zentrum)
IN2530
IN2530
IN2530
IN2530
IN2530
IN2530
IN2530
IN2530
IN2530
IN2530
IN2530

Hinweise & Tipps:

 Die angegebenen Daten sind Richtwerte, die vom jeweiligen Anwendungsfall abweichen konnen.

 Durch die Variation von Schnittgeschwindigkeit und Vorschub wird die optimale Spanform erzeugt.

* Informationen zur Anzahl der Schneiden (Z,) kénnen dem Katalog entnommen werden.

Allgemeine Informationen:
Schraube: SM30-065-00

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Drehmoment: 2 Nm

Schliissel: DTN020S

® iigigzsoll

Klinge: DS-TO9TB



GOLDTWIST TNA_/TPA_/TMA_/TKA_/TPF_/TPC_

Y & a

Bohrkopf: TNA_RO1 TPA_RO1 TMA_RO1 TKA_RO1 TPF-_RO1

Geometrie fiir: Aluminiumbearbeitung < IallllgemLen)e o L.’fsrﬁf'? Gusshearbeitung flacher Grund
Bohrképfe W

Bohrkopf: TPC_RO1

selbstzentrierend

Empfohlene Schnittwerte:

Vorschub fu [mm]

Schnitt-
; geschwin- ol
- MAEE digheit | 60-99 | 10,0-119 | 120-139 | 140-159 | 160-19.9 | 20,0-259 |*Coer?
Vc[m/min] eometrie

unlegierter Stahl 70-140  0,09-022 0,15-028 0,18-030 020-035 0,25-045 0,25-045 IN2505/TPA
legierter Stahl 800 N/mm? 50-110  0,09-025 0,14-028 016-032 0,18-035 0,23-040 025-045 IN2505/TPA
legierter Stahl 1100 N/mm? 40-80 0,09-020 0,12-022 014-025 016-028 0,18-0,30 0,22-0,33 IN2505/TPA

M nichtrostender Stahl 30-70 0,10-0,15 012-0,18 0,14-020 016-024 0,18-026 0,20-0,28 IN2505/TMA
n Grauguss 80-160  0,12-0,30 020-035 025-040 030-045 0,35-0,55 0,35-0,60 IN2505/TKA
Gusseisen mit Kugelgraphit ~ 90-180  0,12-0,30 0,20-035 0,25-040 0,30-045 035-055 0,35-0,60 IN2505/TKA

TN Aluminium 90-220  020-035 025-035 030-045 035-050 040-060 045-0,70 INO5S/TNA
Warmfeste Legierungen 20-60 0,06-0,11 008-013 0,10-0,15 0,12-0,18 0,12-0,20 0,14-0,22 IN2505/TMA
Titanlegierungen 20-50 0,06-0,12 008-015 010-0,18 0,12-020 0,74-0,22 0,16-0,24 IN2505/TMA

n Hartbearbeitung < 54 HRC 20-50 0,06-0,12 0,08-015 0,10-018 0,2-020 0,14-022 0,16-0,24 IN2505/TPA
Hartbearbeitung < 60 HRC 20-50 0,06-012 008-015 0,10-0,18 0,12-020 0,14-0,22 0,16-0,24 IN2505/TPA
Die angegebenen Daten sind Richtwerte, die von Ihrem Anwendungsfall abweichen kénnen.

Durch die Variation von Schnittgeschwindigkeit und Vorschub wird die optimale Spanform erzeugt.

Tipps:
 Beim Bohreraustritt wird eine Scheibe hergestellt, die bei drehenden Werkstiicken weggeschleudert werden kann.
Bitte unbedingt Schutzvorkehrungen treffen!

Bei Durchgangsbohrungen ist darauf zu achten, dass beim Austritt des Bohrers der Bohrkopf gefihrt bleibt.

Bei Bohrern mit L/D = 8 und 12xD den unteren Vorschubwert verwenden, ggf. beim Anbohren auf bis zu 50% des unteren Wertes gehen.
Bei Bohrern mit L/D = 8 und 12xD bei Bedarf eine Pilotbohrung verwenden.

Fiir ausreichende innere Kiihimittelzufuhr ist zu sorgen, um eine zuverlassige Entspanung zu gewahrleisten.

Beim Bohren mit TPFxxxxR01 - Kopfen bitte untere Vorschubwerte (fu) verwenden.

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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SOLIDTHRILL® FR_T_Ro1

=

Empfohlene Schnittwerte:

Schnitt- Vorschub f
digkeit o
i -

unlegierter Stahl 70-140 0,15-0,25 0,20-0,35 0,25-0,45 0,30-0,55 0,35-0,60 IN2205
legierter Stahl 800 N/mm? 50-110 0,15-0,25 0,20-0,35 0,25-0,40 0,30-0,50 0,35-0,55 IN2205
legierter Stahl 1100 N/'mm? ~ 40-90 0,15-0,20 0,20-0,30 0,25-0,35 0,30-0,45 0,35-0,50 IN2205

M nichtrostender Stahl - - - - - - -
Grauguss 70- 140 0,20-0,30 0,25-0,45 0,35-0,55 0,40 - 0,60 0,45 -0,65 IN2205
Gusseisen mit Kugelgraphit ~ 70-120 0,20-0,30 0,25-0,40 0,30-0,50 0,35-0,55 0,40 -0,60 IN2205

"N Aluminium - - - - - - -

Warmfeste Legierungen - - = = - - -
Titanlegierungen - - - - - _ _

Hartbearbeitung < 54 HRC - - - - - - -
Hartbearbeitung < 60 HRC - - - = = - -

Hinweise & Tipps:

 Die angegebenen Daten sind Richtwerte, die von Ihrem Anwendungsfall abweichen kdnnen.

e Durch die Variation von Schnittgeschwindigkeit und Vorschub wird die optimale Spanform erzeugt.

e Informationen zu den Anzahl der Schneiden (Zeff) konnen dem Katalog entnommen werden.

© Beim Bohreraustritt wird eine Scheibe hergestellt, die bei drehenden Werkstiicken weggeschleudert werden kann.
Bitte unbedingt Schutzvorkehrungen treffen!

e Eswird empfohlen, vorab die bendtigte Maschinenleistung zu berechnen und mit der tatsachlich zur Verfiigung stehenden Antriebsleistung der
Maschine abzugleichen.

e Firausreichende innere KiihImittelzufuhr ist zu sorgen, um eine zuverldssige Entspanung zu gewahrleisten.

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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DEEPRI® TPHT_

Wendeschneidplatte:

Wendeschneidplatte:

9

LPHT060204/ TPHT070304R
TPHT110405R TPHT120405R

9

TPHT080305R

TPHT130408R

TPHT090305R

TPHT100305R

Empfohlene Schnittwerte:

“

unlegierter Stahl
legierter Stahl 800 N/mm?
legierter Stahl 1100 N/mm?

M nichtrostender Stahl

Grauguss
Gusseisen mit Kugelgraphit

Aluminium
Warmfeste Legierungen
Titanlegierungen

Hartbearbeitung < 54 HRC
Hartbearbeitung < 60 HRC

geschwin-

digkeig

0,05-0,10
0,05-0,10
0,05-0,10
0,05-0,08
0,06-0,14
0,06-0,14
0,05-0,12

0,06-0,12
0,06-0,12
0,06-0,12
0,06-0,10
0,08-0,18
0,08-0,18
0,06-0,14
0,05-0,12 0,06-0,14
0,05-0,12 0,06-0,14

Vorschub fu [mm]

TPHT080305R
PHT060204R | TPHTO70304R | 1py1ran305g | TPHT100305R [ TPHTT10405R fTPHT120405R

0,08-0,14
0,08-0,14
0,08-0,14
0,08-0,10
0,10-0,20
0,10-0,20
0,08-0,16
0,08-0,16
0,08-0,16

0,10-0,16
0,10-0,16
0,10-0,16
0,08-0,12
0,12-0,25
0,12-0,25
0,08-0,18

0,10-0,18
0,10-0,18
0,10-0,18
0,08-0,12
0,12-0,25
0,12-0,25
0,08-0,18
0,08-0,18 0,08-0,18
0,08-0,18 0,08-0,18

0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,08-0,16
0,14-0,30
0,14-0,30
0,10-0,20
0,10-0,20 0,10-0,20
0,10-0,20 0,10-0,20

0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,08-0,16
0,14-0,30
0,14-0,30
0,10-0,20

TPHT130408R

IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005
IN2005

Tipps:

* Die angegebenen Daten sind Richtwerte, die von Ihrem Anwendungsfall abweichen kdnnen.

e Durch die Variation von Schnittgeschwindigkeit und Vorschub wird die optimale Spanform erzeugt.

 Beim Bohreraustritt wird eine Scheibe hergestellt, die bei drehenden Werkstiicken weggeschleudert werden kann.
Bitte unbedingt Schutzvorkehrungen treffen!

e Eswird empfohlen, vorab die benétigte Maschinenleistung zu berechnen und mit der tatsachlich zur Verfiigung stehenden Antriebsleistung der

Maschine abzugleichen.

e Fiirausreichende innere Kithimittelzufuhr ist zu sorgen, um eine zuverldssige Entspanung zu gewahrleisten.
o Bei Verwendung von Emulsion muss fiir entsprechenden Olanteil gesorgt werden, um eine ausreichende Schmierung der Fiihrungsleisten zu

garantieren.

e Eine Pilothohrung wird unbedingt bendtigt, Werkzeuge im ungefiihrten Zustand nur mit niedriger Drehzahl von max. 50 Umdr/min rotieren lassen!

Allgemeine Informationen:
LPHT060204R:

Schraube: SR10503833L040 Drehmoment: 1,1 Nm

THPT070304R:
THPT080305R:
THPT090305R:
THPT100305R:
THPT110405R:
THPT120405R:
TPHT130408R:

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede

Schraube: SR14-560/S
Schraube: SR14-560/S
Schraube: SR14-560/S
Schraube: SR34-506
Schraube: SR14-571/S
Schraube: SR14-506
Schraube: SR16-212/L10

Drehmoment: 1,1 Nm
Drehmoment: 1,1 Nm
Drehmoment: 1,1 Nm
Drehmoment: 2 Nm

Drehmoment: 3 Nm

Drehmoment: 4,5 Nm
Drehmoment: 7,5 Nm

Schliissel: DTNO11S
Schliissel: DTNO11S
Schliissel: DTNO11S
Schliissel: DTNO11S
Schliissel: DTN020S
Schliissel: DTNO30S
Schliissel: DTNO45F
Schliissel: DTNV0OS

kann daher nur eine grobe Rich

® iigigrsol

Klinge: DS-T07TB
Klinge: DS-TO8TB
Klinge: DS-TO8TB
Klinge: DS-TO8TB
Klinge: DS-TO9TB
Klinge: DS-TO9TB
Klinge: DS-T15B

Klinge: DS-T20TB

in. Zoger Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Empfohlene Schnittwerte:

Schnitt- Vorschub f
digkeit o
BB T e [ we [ wen [ |

unlegierter Stahl 70-110 0,01-0,03 0,03-0,05 0,035-0,06 0,04-0,07 0,05-0,10 IN05S /G
legierter Stahl 800 N/mm? 50-90 0,01-0,03 0,03-0,05 0,035-0,06 0,04-0,07 0,05-0,10 IN05S /G
legierter Stahl 1100 N/mm? 40-70 0,01-0,03 0,025-0,04 0,03-0,045 0,035-0,05 0,04-0,10 IN05S /G

M nichtrostender Stahl 40-80 0,01-0,03 0,025-0,04 0,03-0,045 0,035-0,05 0,04-0,10 IN05S /G
. Grauguss 70-110 0,01-0,04 0,04-0,10 0,05-0,12 0,06-0,14 0,07-0,20 IN05S /G
Gusseisen mit Kugelgraphit ~ 90-115 0,01-0,04 0,04-0,10 0,05-0,12 0,06-0,14 0,07-0,20 IN05S /G
[N Aluminium 80- 160 0,02-0,04 0,02-0,17 0,03-0,18 0,035-0,19 0,04-0,25 IN05S /G
Warmfeste Legierungen 25-60 0,01-0,03 0,025-0,03 0,03-0,035 0,03-0,04 0,04-0,10 IN05S /G
Titanlegierungen 25-60 0,01-0,03 0,025-0,03 0,03-0,035 0,03-0,04 0,04-0,10 IN05S /G

Hartbearbeitung < 54 HRC 20-50 0,01-0,03 0,025-0,03 0,03-0,035 0,03-0,04 0,04-0,10 IN05S /G
Hartbearbeitung < 60 HRC - - - = = - -

Hinweise & Tipps:
© Beim Bohreraustritt wird eine Scheibe hergestellt, die bei drehenden Werkstiicken weggeschleudert werden kann.
Bitte unbedingt Schutzvorkehrungen treffen!

e BeiDurchgangsbohrungen ist darauf zu achten, dass beim Austritt des Bohrers der Bohrkopf gefiihrt bleibt.
e Fiirausreichende innere KiihImittelzufuhr ist zu sorgen, um eine zuverldssige Entspanung zu gewahrleisten.

Achtung Unfallgefahr:

* Ungefiihrte Bohrer nur mit geringer Drehzahl (max. 30-50 Umdr./min) drehen lassen, sonst droht Werkzeugbruch.
o Lange Werkzeuge miissen ggf. iiber Liinetten abgestiitzt werden, sonst droht Werkzeugbruch

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit
cant Vgce[sr:ﬂm] Igkel Vorschub pro Zahn fz [mm] 1 Wahl
VEIGIEL

konventionell| _ Flochge 16,001 - 25,401~ | Schneidstoff
schwindigkei 13,500 16,000 20000 | 25400 | 32,000

unlegierter Stahl 8 30 60-160  0,05-014 0,05-06 0,05-018 0,07-0,19 0,07-020 IN2005
legierter Stahl 800 N/mm? - 20-60 0,03-0,06 0,03-008 0,03-0,10 0,04-011 0,04-0,13 IN2005
legierter Stahl 1100 N/mm? 5 - 6 20-40 0,03-0,06 0,03-008 003-010 0,04-011 0,04-013 IN2005
M nichtrostender Stahl 5-6 20-40 0,03-0,06 0,03-008 0,03-0.10 0,04-011 0,04-0,13 IN2005
nGrauguss 15-25 40-140  0,05-012 0,05-014 0,05-017 006-0,19 0,06-023 IN2005
Gusseisen mit Kugelgraphit 10-15 40-140  0,05-0,12 005-0,14 0,05-0,17 0,06-019 0,06-0,23 IN2005
[N Aluminium 10-30 50-300 0,07-012 007-014 007-016 008-0,18 0,09-0,19 INO5S
Warmfeste Legierungen - - - - - - - -
Titanlegierungen 10-14 15-50 0,03-0,06 0,03-0,07 0,03-008 004-010 0,04-0,11 IN2005

Hartbearbeitung < 54 HRC 10-14 15-50 006-0,11 006-013 0,06-0,15 0,10-0,17 0,10-0,20 IN2005
Hartbearbeitung < 60 HRC 10-14 15-50 0,06-011 006-0,13 006-015 0,10-0,17 0,10-0,20 IN2005

Hinweise & Tipps:

 Die angegebenen Daten sind Richtwerte, die von Ihrem Anwendungsfall abweichen konnen.

e Die Schnittwertempfehlungen beziehen sich auf kurze Halter (3xD effektive Reibtiefe).

e Alle Schnittwertempfehlungen beziehen sich auf Maschinen mit ausreichend innerer KithImittelzufuhr.

e Das KiihImittel muss fiir den Reibprozess verwendbar sein.

Bei Bohremulsion muss mindestens 10% - 20% Olanteil vorhanden sein.

Gerad verdrallte Reibkdpfe werden hauptséchlich fiir Sacklochbohrungen verwendet.

Das ReibaufmaB betragtim Durchmesser bei Stahl und Guss zwischen 0,07 - 0,30 mm, bei Aluminium und Messing 0,10 - 0,40 mm, jeweils
abhangig vom Durchmesser.

Ein erfolgreiches Bearbeitungstesultat hangt von unzahligen Faktoren ab. Jede kann daher nur eine grobe Richtlinie sein. Zoger ie im Zweifelsall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit
“ — Vgceﬁ;/m] = S 1. Wahl

konve ell|  Hochge 11,501 - 13,501 Schneidstoff
schwindigkei 13,500 16, 20,000

unlegierter Stahl 8-30 60-200  0,08-017 0,08-0,19 0,08-021 0,10 -0,24 0,10 -0,27 IN2005

legierter Stahl 800 N/mm? 5-8 20-60 0,04-0,09 004-0,11 0,04-013 0,05-0,12 0,07-0,17 IN2005

legierter Stahl 1100 N/mm? 5-6 20-40 0,04-0,09 004-011 004-013 005-012 0,07-0,17 IN2005

M nichtrostender Stahl 5-6 20-40 0,04-0,09 0,04-011 0,04-013 0,05-012 0,07-017 IN2005

n Grauguss 15-25 40-140  006-0,13 0,06-0,15 006-018 0,07-020 0,07-024 IN2005

Gusseisen mit Kugelgraphit 10-15 40-140  0,06-0,13 0,06-0,15 0,06-0,18 0,07-020 0,07-0,24 IN2005

[N Aluminium 10-30 50-300  0,8-013 008-015 008-017 0,09-0,18 0,09-020 INO5S
Warmfeste Legierungen - - - - - - - -

Titanlegierungen 10-14 15-50 0,04-0,08 0,04-009 004-010 005-012 0,05-0,13 IN2005

Hartbearbeitung < 54 HRC 10-14 15-50 0,05-0,09 005-011 005-013 0,09-016 0,09-0,19 IN2005
Hartbearbeitung < 60 HRC 10-14 15-50 0,05-0,09 005-0,11 0,05-0,13 0,09-0,16 0,09-0,19 IN2005

Hinweise & Tipps:

 Die angegebenen Daten sind Richtwerte, die von Ihrem Anwendungsfall abweichen kdnnen.

 Die Schnittwertempfehlungen beziehen sich auf kurze Halter (3xD effektive Reibtiefe).

o Alle Schnittwertempfehlungen beziehen sich auf Maschinen mit ausreichend innerer KiihImittelzufuhr.

e Das KiihImittel muss fiir den Reibprozess verwendbar sein.

Bei Bohremulsion muss mindestens 10% - 20% Olanteil vorhanden sein.

Links verdrallte Reibkdpfe werden fiir Durchgangsbohrungen verwendet. Hier werden die Spane nach vorne gedriickt und beschadigen dadurch
nicht die geriebene Oberflache.

Das ReibaufmaB betragt im Durchmesser bei Stahl und Guss zwischen 0,07 - 0,30 mm, bei Aluminium und Messing 0,10 - 0,40 mm, jeweils
abhéngig vom Durchmesser.

i erfolgreiches Bearbeitungsresulat hingt von unzahligen Faktoren ab. Jede Schnittwertempfehlung kann daher nur eine grobe Richtinie sein. Zagern Sie im Zweifelsfall daher nicht, Ihren Ingersoll Partner anzusprechen.
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INGERSOLL WERKZEUGE GMBH

Ingersoll Werkzeuge GmbH ist der Spezialist fiir extrem weichschneidende
Fraswerkzeuge in Standard - und Sonderausfiihrung.

Zusammen mit den sehr erfolgreichen Losungen fiir die Schwer-
zerspanung und der projekt - orientierten Entwicklung von speziellen
Werkzeuglosungen bieten wir ein umfassendes Technologiepotenzial,
das von den unterschiedlichsten Branchen genutzt wird. Dabei ist die
enge Kooperation mit unseren Kunden bei der Entwicklung von technisch
anspruchsvollen Problemldsungen die Basis langjahriger und dauerhafter
Partnerschaften - weltweit.

Sowohl kleine und mittelstandische Unternehmen als auch international
agierende Konzerne vertrauen unserer fachlichen Qualifikation und
profitieren von der Zuverlassigkeit und Prozesssicherheit unserer Werkzeuge.

sol/

Cutting Tools




Notizen

160

® iigigrsol



® iiigigisoll 161



Notizen

162

® iigigrsol



® iiigigisoll 163



. I Member IMC Group ”

Cuttlng Tools

Order-Nr.: 3713319 / Version 03/22
Druckfehler und Irrtimer vorbehalten

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
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