IFANGER Versenkfraser

Die Vorteile des Systems

—freie Kombinationsmaglichkeiten von Schneide, Schaft und Zapfen

—alle Teile gehartet

- nur die Schneide muss nach deren Verbrauch ersetzt werden

- bequemes Nachschérfen der Schneiden durch Abschrauben des storenden Fiihrungszapfens und des langen Schaftes
- Schneiden sind nur auf Stirnseite nachzuschérfen

Die Verwendung von IFANGER Versenkfrasern

Bei der Verwendung von IFANGER Versenkfrasern wird zur Erzielung der besten Arbeitsresultate empfohlen, die Tourenzahl hoch und den Vor-
schub gering zu halten.

Der Vorschub pro Umdrehung soll bis Fraserdurchmesser 20 mm nicht mehr als 0,05 mm betragen.
Fiir Serienarbeiten in Leichtmetall, Kupfer, Messing usw. stehen Versenkfraser mit entsprechenden Schnittwinkeln zur Verfligung.

Die eingeschraubten Fiihrungszapfen sind unter das Nennmass der Bohrung am Werkstiick geschliffen. Es ist darauf zu achten, dass die Fiih-
rungszapfen im Fiihrungsloch immer Spiel aufweisen und keinesfalls klemmen.

Bei Fiihrungszapfen, deren Fiihrungsdurchmesser knapp grésser oder gleich gross wie deren Gewindedurchmesser sind, wird empfohlen, in die
Versenkschneide zwischen Schaft und Zapfen einen Distanzbolzen einzulegen (anfordern!).

Das Nachschérfen der Versenkfraser muss auf einer mechanischen Maschine erfolgen. Zu diesem Zwecke, falls nétig, an den Hersteller oder
an einschldgige Werkzeugscharfereien senden.

Richtlinien fiir Drehzahl (U/min) bei Versenkfraser-@ ... mm
—— gtcoillf"e'd i 7 8 10| 12| 1| 6] 18] 20| 22| 25| 27| 30| 35| s | 45| 50| 5 | 60
Stahl Rapid 25 | 1140 990| soo| 660 570 00| 440 400| 360 320 200 270 230 200] 180 160] 140 130
TiN a0 | 1820 1590 | 1270 1060] 910| s00| 710| 40| ss0| s10] 470| 420] 30| 320 280 250] 230 210
Guss Rapid 20 910 | 800| 640 530| 450 400| 350 | 320 200| 250| 240 210 180| 160| 140 130 120 110
TiN 35 | 1590 | 1390 | 1110| 930] s0o| 700| 620 60| 510 450] 410| 370 | 320 280 250 220 200 190
Hartmetall 60 — | —] 1910] 1590 1360] 1190 | 1060 | 950| 870| 760| 710| 640 | 550 480| 420| 30| 3m0| 320
Alumi- Rapid 80 | 3640 | 3180| 2550 2120] 1820| 1590 | 1410 | 1270 | 1160 1020 940| 850 | 730| 640| 570 510] 460 420
wa] e/r TiN 130 | 5910 | 5170 | 4140 3450] 2960 | 2590 | 2300 | 2070 | 1880 1660 | 1530 | 1380 | 1180 | 1030| 920 830] 750 690
Hartmetall 300 —| —1| 9550| 7960] 6820 5970 | 5310 | 4770 | 4340 3820 | 3540 | 3180 | 2730 | 2390 | 2120 | 1910 1740 | 1590
Messing | Rapid 45 | 2050 1790 1430 1190] 1020 900| soo| 720| 650 570 530| 480 40| 360| 320 290] 260 240
TiN 80 | 3640 3180 | 2550 2120] 1820| 1590 | 1410 | 1270 | 1160 1020 940| ss0| 730| e40| 570 s10] 460 | 420
Hartmetall 150 — | —| 47170] 3980 3410] 2980 | 2650 | 2390 2170 1910 | 1770 | 1590 | 1360 | 1190| 1060 | 950 | 870 | 800

Normtabelle iiber Schraubenkopfsenkungen
Flachsenkungen nach DIN 974-1

i Gewinde M M2 | M25| M3 | M4 | M5 | M6 | M8 | MIO | M12 | M16 | M20 | M24 | M30 | M36
Senk-0' S mm 44 [ 55| 65| 8 | 10| 11| 15| 18 | 20 | 26 | 33 | 40 | 50 | 58

|

HE 7 eehgasnch 22| 27| 32| 43| 53| 64| 84| 105| 13| 17| 2| B5| —| —

R»q;y mm fein

n Durchgangsloch

! 9B A8 mrer il 24 | 29 | 34 | 45| 55 | 66| 9 | 11 | 135| 175| 22| 26| 33 | 39

! Flachsenkungen nach SN 213.183

' Gewinde M M2 | M25| M3 | M4 | M5 | M6 | M8 | Mi0 | M12 | Mi6 | M20 | M24 | M30 | M36

M Senk-0'S mm 13 5 | 6 8 | 10 | 1 [ 15 ] 18] 20| 26 | 38| s |4 | 5
Durchgangsloch 26 | 31 |36 | 48|58 | 7 | 9 | n |ws5|ws| 2| 6|33 30
@ B mm fein
Senkungen fiir Senkschrauben mit Schlitz nach DIN 66

90 Gewinde M M2 | M25] M3 | M4 | M5 | M6 | M8 | M0 | Mi2 | Mi6 | M20

2 Senk-0' S mm a4 | 55 | 63 | 94 | 104 | 126 | 173 | 20 | 24 | 32 | 40

‘ g“écmangs'“h 24 | 29 | 34 | 45 | 55 | 66 | 9 | 11 | 135|175 | 2

‘ mm

\‘ Senkungen fiir Senkschrauben mit Innensechskant nach DIN 74-1

: Gewinde M M3 | M2 | M5 | M6 | M8 | M0 | Mi2 | M6 | M20

i Senk-0'S mm 75 | 10 | 125 | 145 | 19 | 235 | 28 | 35 | 415
g“ﬁ:‘g}angs'“h 34 | 45| 55 | 66 | 9 | 1 | 135|175 | 2




Fraises a pivots IFANGER

Les avantages du systeme

- possibilités illimitées de combinaison entre la téte, la tige et le pivot de guidage

—toutes les piéces trempées

—seul la téte doit étre remplacée une fois usée

—réaffiitage facile des tétes grace a la possibilité de dévisser les pivots et les tiges encombrants
- les tétes doivent seulement étre réaffiitées sur la partie frontale

L'utilisation de fraises a pivot IFANGER

Dans le but d'atteindre le meilleur résultat possible lors de I'utilisation de fraises a pivot IFANGER, il est recommandé de travailler avec un
nombre de tours élevé et une petite avance.

L'avance par tour pour une fraise d’'un diamétre inférieur a 20,0 mm ne devrait pas excéder 0,05 mm.
Des fraises avec angles de coupe spéciaux sont a disposition pour les travaux dans le métal Iéger, dans le cuivre, le laiton, etc.

Le diametre effectif du pivot est Iégérement inférieur a sa cote nominale. Ceci pour éviter tout coincement du pivot dans I'alésage. Il est en
effet a veiller a ce que le pivot ait toujours du jeu dans I'alésage et qu'il ne coince en aucun cas.

Pour les pivots de guidage dont le diametre est seulement de peu plus grand ou aussi grand que leur filetage, il est recommandé d'introduire
une entretoise dans la fraise, ceci entre la tige et le pivot de guidage (demander les entretoises!).

Les fraises doivent étre réaffitées sur une affliteuse mécanique. Pour cette raison, en cas de besoin, il est recommandable d’envoyer les
fraises au fabricant ou a un atelier d"aff(itage pour le réaffitage.

Nombre de tours (t/min) recommandé pour fraise a privot d'un @ de ... mm
Matiérea | Alliage de . 7] 8| 0] 12| w)| 6] 18| 20| 2| 5| 27| 30| 5] 4| 45| 50| 5] 6
usiner fraise m/min
Stahl Rapid 25 1140 990 800 660 570 500 440 400 360 320 290 270 230 200 180 160 140 130
TiN 40 1820 | 1590 | 1270| 1060 910 800 710 640 580 510 470 420 360 320 280 250 230 210
Guss Rapid 20 910 800 640 530 450 400 350 320 290 250 240 210 180 160 140 130 120 110
TiN 35 1590 | 1390 | 1110 930 800 700 620 560 510 450 410 370 320 280 250 220 200 190
Carbure 60 — — | 1910| 1590| 1360 | 1190 | 1060 950 870 760 710 640 550 480 420 380 350 320
Aluminium | Rapid 80 3640 | 3180 | 2550 2120| 1820 | 1590 | 1410 | 1270 | 1160 | 1020 940 850 730 640 570 510 460 420
/ Cuivre TiN 130 5910 | 5170 | 4140 3450| 2960 | 2590 | 2300 | 2070 | 1880 | 1660 | 1530 | 1380 | 1180 | 1030 920 830 750 690
Carbure 300 - — | 9550| 7960 | 6820 | 5970 | 5310 | 4770 | 4340 | 3820 | 3540 | 3180 | 2730 | 2390 | 2120 | 1910 | 1740 | 1590
Laiton Rapid 45 2050 | 1790 | 1430| 1190| 1020 900 800 720 650 570 530 480 410 360 320 290 260 240
TiN 80 3640 | 3180 | 2550 2120| 1820 | 1590 | 1410 | 1270 | 1160 | 1020 940 850 730 640 570 510 460 420
Carbure 150 — — | 4770 3980| 3410 ( 2980 | 2650 | 2390 | 2170 | 1910 | 1770 | 1590 | 1360 | 1190 | 1060 950 870 800

Tableau de norme pour noyures de tétes a vis

Noyures plates selon DIN 974-1

0S Filetage M M2 | M25| M3 M4 M5 M6 M8 | M10 | M12 | M16 | M20 | M24 | M30 | M36
@ de noyure S mm 44 55 6,5 8 10 n 15 18 20 26 33 40 50 58
|
N f.’ dutroutraversantBmm | 55 | 57 | 39 | 43 | 53 | 64 | 84 | 05| 1B | 7| v | B| — | —
K n
¥ @ du trou traversant B mm
i B 24 29 34 45 55 6,6 9 n 135 | 115 22 26 3 39
! moyen
! Noyures plates selon SN 213.183
l Filetage M M2 | M25| M3 M4 M5 M6 M8 | M10 | M12 | M16 | M20 | M24 | M30 | M36
M @ de noyure S mm 43 5 6 8 10 n 15 18 20 26 33 40 43 57
fi’nd” el tragersant B mim 26 | 31| 36 | 48 | 58 | 7 9 | 1 | 135|175 | 2 | %6 | 33 | 39
Noyures plates selon SN 213.183
90 Filetage M M2 | M25] M3 | M4 | M5 | Ms | M8 | M0 ] Mi2 | Mi6 | M20
S @ de noyure S mm 44 55 6,3 94 104 | 126 | 17,3 20 24 32 40
@ du trou traversant B mm 24 29 34 45 55 6,6 9 1" 135 | 175 22
|
‘! Noyures coniques pour vis a six pans creux selon DIN 74-1
; Filetage M M3 | M4 | M5 | M6 | M8 | MI0O | M12 | M16 | M20
I @ de noyure S mm 75 10 125 | 145 19 235 28 35 415
[43] @ du trou traversant B mm 34 45 55 6,6 9 " 135 | 175 22




IFANGER Counterbore and Countersink Tools
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Advantages of the system

- unlimited possibilities of combination between cutter, shank and pilot

—all parts hardened

- only the cutter to be replaced after being used up

- easy resharpening of the cutters by screwing-out the hindering pilot and the long shank
- cutters to be resharpened only on the front cutting edge

How to use IFANGER counterbore and countersink tools

In arder to achieve the best results when using IFANGER counterbore and countersink tools it is recommended to use a high number of
revolutions and a small feed.

For counterbore tools up to 20 mm @, the feed per revolution should not exceed 0.05 mm.
For mass production in soft metal, copper, brass, etc., counterbore tools with corresponding cutting angles are available.

The detachable pilots are always ground below the nominal dimension of the bore in the piece to be machined. Therefore, please, watch that
there always is play for the hardened pilot of the counterbore tool in the rough drilled bore and that the pilot never jams in it.

When the pilot used is of equal diameter or anly slightly larger than its thread it is recommended to place a distance sink boltinto the counter-
bore cutter between the shank and the pilot. (Ask for these bolts!)

Counterbore and countersink tools have to be resharpened on a mechanical sharpening machine. Therefore, if not adequately equipped, it is
recommended to send the tools to the producer or to a sharpening shop, when resharpening is required.

Material Alloy of m/min Recommended number of revolutions (rev/min) for counterbore cutter of ... diameter
:1‘1)ab(j1ined gﬁ:tr;trerbore 1 8 10 12 14 16 18 20 22 25 27 30 35 40 45 50 55 60
Steel Rapid 25 1140 | 990 800 | 660 570 | 500 | 440 | 400 | 360 | 320 290 | 270 230 | 200 180 160 140 130
TiN 40 1820 | 1590 | 1270 | 1060 | 910 | 800 | 710 | 640 580 | 510 | 470 | 420 | 360 | 320 280 | 250 230 | 210
Castlron Rapid 20 910 | 800 640 530 | 450 | 400 | 350 | 320 290 | 250 240 | 210 180 160 140 130 120 110
TiN 35 1590 | 1390 | 1110 | 930 | 800 | 700 | 620 | 560 510 | 450 | 410 | 370 | 320 | 280 250 | 220 200 190
Carbide tip. 60 - —| 1910 | 1590 | 1360 | 1190 | 1060 | 950 | 870 | 760 | 710 | 640 550 | 480 | 420 | 380 | 350 | 320
Aluminium Rapid 80 3640 | 3180 | 2550 | 2120 | 1820 | 1590 | 1410 | 1270 | 1160 | 1020 | 940 | 850 | 730 | 640 570 | 510 | 460 | 420
Copper TiN 130 5910 | 5170 | 4140 | 3450 | 2960 | 2590 | 2300 | 2070 | 1880 | 1660 | 1530 | 1380 | 1180 | 1030 | 920 | 830 | 750 | 690
Carbide tip. 300 - — | 9550 | 7960 | 6820 | 5970 | 5310 | 4770 | 4340 | 3820 | 3540 | 3180 | 2730 | 2390 | 2120 | 1910 | 1740 | 1590
Brass Rapid 45 2050 | 1790 | 1430 | 1190 | 1020 | 900 | 800 | 720 | 650 | 570 530 | 480 | 410 | 360 | 320 | 290 260 | 240
TiN 80 3640 | 3180 | 2550 | 2120 | 1820 | 1590 | 1410 | 1270 | 1160 | 1020 | 940 | 850 | 730 | 640 570 | 510 | 460 | 420
Carbide tip. 150 - — | 4770 | 3980 | 3410 | 2980 | 2650 | 2390 | 2170 | 1910 | 1770 | 1590 | 1360 | 1190 | 1060 | 950 | 870 | 800

Standardizing Table of Counterbores and Countersinks for Screw Heads

Flat counterbores according to DIN 974-1

6S @ M of thread M2 | M25 | M3 M4 M5 M6 M8 | M10 | M12 | M16 | M20 | M24 | M30 | M36
‘ @ S mm of bore 44 Bbh 6,5 8 10 n 15 18 20 26 33 40 50 58
Li:i;u & B mm of passing bore fine 2,2 2,1 32 43 53 64 84 105 13 17 21 25 - -
! @ B mm of passing 24 29 34 45 55 6,6 9 n 135 | 115 22 26 33 39
‘1 %8 bore medium
J Flat counterbores according to SN 213.183
T @ M of thread M2 | M25 | M3 M4 M5 M6 M8 | M10 | M12 | M16 | M20 | M24 | M30 | M36
M @ S mm of bore 43 5 6 8 10 n 15 18 20 26 33 40 48 57
& B mm of passing bore fine 2,6 31 3,6 48 58 7 9 1" 13,5 175 22 26 33 39
90° countersinks according to DIN 66
2 @ M of thread M2 | M25 | M3 M4 M5 M6 M8 | M10 | M12 | M16 | M20
& @ S mm of bore 44 55 6,3 94 104 | 126 | 173 20 24 32 40
i & B mm of passing bore 24 29 34 45 55 6,6 9 1" 13,5 175 22
i 90° countersinks for screws with hexagon socket according to DIN 74-1
} @ M of thread M3 M4 M5 M6 M8 | M10 | M12 | M16 | M20
#B @ S mm of bore 75 10 125 | 145 19 235 28 35 4,5
& B mm of passing bore 34 45 55 6,6 9 " 13,6 175 22




