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HOCHVORSCHUB-FRASLINIE DER NACHSTEN GENERATION
MITV-FLACHE FUR STARKERE KLEMMUNG

» 4-schneidige Wendeschneidplatte

d Stabilere Klemmung durch V-férmige Wendeplatte
» Hohere Standzeiten

d Hervorragende Bearbeitungsleistung

» Vielseitiger Anwendungsbereich
» Gute Tauchfahigkeit

Nr.222 D/ 04-2024-V2




QEF@@@WHMV UNLV WENDESCHNEIDPLATTEN UND FRASER

PRODUKTUBERSICHT

UNLV Wendeschneidplatten und Fraser der DiFeed"iY Serie ist die Hochvorschub-Fraslosung der nachsten Generation.

Aufbauend auf dem Erfolg der DiPosFeed Serie stellt Ingersoll nun die leistungsstarke Premium-Hochvorschub-Frasldsung
DiFeed" ™" vor, die UNLV-Wendeschneidplatten und entsprechende Fréser umfasst.

Die V-formige Anlageflache der UNLV-Serie, die eine Verdrehung der Wendeplatten beim Eintauchen und Bohrzirkularfrésen
verhindert, sorgt fiir konstante Bearbeitungsleistung und gesteigerte Produktivitat. Sie ermdglicht nicht nur groBe Tauchwinkel
und tiefere Stufenbearbeitung, sondern steigert auch die Produktivitdt und bietet viele Méglichkeiten der Eintauchbearbeitung.

Die Wendeschneidplatten verfiigen iiber einen Spanformer Typ M. Die Fréser sind in 3 Ausfiihrungen erhéltlich:
als Aufsteckfraser @32-63mm, Einschraubfraser @16-40mm und als Zylindrischer Schaft @16-40mm.

DiFeed""¥ Wendeschneidplatten und Fraser

UNLV 06 1TG1V..T/U (916-040) 1TG1V..X (216-040) TG1V (932-063)

VIELSEITIGER ANWENDUNGSBEREICH

* Tauchfrasen, Stufenfrasen und UNLV Frashearbeitungen

HF V.

/

Hochvorschubbearbeitung Profilfrasen Planfraser Schulterfrasen Nutfrasen

Ay &

gerade Eintauchen Bohrzirkularfrasen Tauchfrasen Stufenfrasen
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DWF@@@WHMV UNLV WENDESCHNEIDPLATTEN UND FRASER

TECHNISCHE MERKMALE

e 4-schneidige Wendeschneidplatte

e Stabilere Klemmung durch die V-formige Ober- und Unterseite der Wendeschneidplatte

®

* Hohere Standzeit auch beim Tauchfrésen durch formschliissige Anlage der Wendeplatte

®

Eintauchen

e GroBerer Tauchwinkel firr gesteigerte Produktivitat durch UNLV-Wendeplattengeometrie

Hochvorschubplatte Wetthewerb NEU
216 2,0° 51°
017 2,0° 4,5°
020 1,5° 2,5°
021 1,5° 2,3°
025 1,3° 2,5°
026 1,2° 2,2°
032 0,9° 1,4°
UNLV 240 07° 1,2°
250 0,6° 1,1°
052 0,6° 0,7°
063 0,5° 0,6°

* Hervorragende Zerspanungsleistung durch gréBeren Spanwinkel
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Di=EED"™Y HOCHVORSCHUBFRASER 1TG1V..T/U

AUFNAHME NACH DIN 1835A @f @ @ % @ @ @

Artikel-Nr.
1TG1V016030T3R00 9.1 16 16 100 30 1 1,5 2 5,1 v 014
1TG1V020050T4R00 12 20 20 130 50 1 2,0 3 2,5 v 026
1TG1V025060T5R00 17 25 25 140 60 1 2,0 4 2,5 v 044
1TG1V032070U7R00 24 32 32 150 70 1 2,0 5 14 v 081
1TG1V040040U7R00 32 40 32 150 40 1 2,0 6 12 v 09
Rp = Programmier-Radius
UNLV0603MOTR

3.3

:ﬁ NN
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung I IN2504 | IN2505 | IN2530 | IN6537 ....

UNLV0603MOTR 0,30/2,50 semi-positive Geometrie Q ® e O
@=-p C=M @@=k @=N O=5 O=H

Qualitat

) ) ©)
ZUBEHOR & /

SM25-064-01(1,1Nm)  TXPLUS08x90-B

@ = Spannschraube @ = Torx-Bit
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DWF@@@WHMEV HOCHVORSCHUBFRASER 1TG1V...X

DS Lo
MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS @ @ gé)@ @ @ @

L
@d1

Artikel-Nr.
1TG1V016025X5R00 9.1 16 13 425 25 15 M8 2 5,1 v 0,09
1TG1V020030X6R00 12 20 18 50 30 20 M10 3 2,5 v 012
1TG1V025035X7R00 17 25 21 57 35 20 M12 4 2,5 v 016
1TG1V032040X8R00 24 32 29 65 40 20 M16 5 14 v 027
1TG1V035043X8R00 27 35 29 68 43 20 M16 5 13 v/ 030
1TG1V040043X8R00 32 40 29 68 43 20 M16 6 12 v/ 033
Rp = Programmier-Radius
UNLV0603MOTR
@33
:J: 9 4,43

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung

[ Qualitat |

s s sl | | |||

UNLV0603MOTR 0,30/2,50 semi-positive Geometrie Q @ e O
@=-p C=M @@=k @=N O=5 O=H

) ) ®
ZUBEHOR & /

SM25-064-01(1,1Nm)  TXPLUS08x90-B

@ = Spannschraube @ = Torx-Bit
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@WF@@@WHM’V HOCHVORSCHUBFRASERTG1V

AUFNAHME NACH DIN 8030

Artikel-Nr.

TG1V032R00 24 32 16
TG1V040R00 32 40 16
TG1V050R00 42 50 22
TG1VO50R01 42 50 22
TG1V052R00 44 52 22
TG1V063R00 55 63 22
Rp = Programmier-Radius

3.3

Artikel-Nr.

UNLV0603MOTR

/N

‘JLLJ

B

4,43

fz(min/max) Ausfiihrung

0,30/2,50

semi-positive Geometrie

. @
ZUBEHOR &

SM25-064-01(1,1Nm)

TXPLUS08x90-B
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1,1
0,7
0,6

0,12
0,19
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DWF@@@WM’V SCHNITT- UND TAUCHWERTE

UNLV0O603MOTR

Wendeschneidplatte: UNLV0603MOTR
empf. Schnitttiefe: ap=0,8 mm
ap=10mm

EMPFOHLENE SCHNITTWERTE

Schnittgeschwindigkeit Vc[m/min]

: Vorschub pro Zah
Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mpr:i .
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

I unlegierter Stahl IN2505 / IN2504 160-220 IN2530 130-180 0,7-1,6

legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 / IN2504 140 - 200 IN2530 110-160 06-1,5
legierter Stahl 17100 N/mm? IN2505 / IN2504 120-180 IN2530 100-150 05-1,3
M nichtrostender Stahl IN2530/IN6537 90-150 IN2530/IN6537 80-130 06-12
Grauguss IN2505 / IN2504 160 - 250 IN2530 140-200 0,7-16
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2505 / IN2504 140 - 200 IN2530 120-170 05-13
- Aluminium - - - - -
Warmfeste Legierungen IN2530 50-80 IN2530 50-70 04-1,0
Titanlegierungen - - IN2530/ IN6537 30-40 03-09
n Hartbearbeitung < 54 HRC IN2504 60-100 - - 02-07
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 kdnnen gewdhlt werden.
* Der Anfahrvorschub sollte um 30% reduziert werden.

® Bei 16 mm Werkzeugdurchmesser betrdgt die max. Zustellung ap = 0,7 mm.

e 4-schneidige Wendeschneidplatte
e Programmierradius R2

TAUCHWERTE UND ANGABEN ZUM BOHRZIRKULARFRASEN

Tauchfrasen Bohrzirkularfrasen

Werkzeug- max. max. min. max. ap/U max. ap/U
durchmesser Tauchwinkel ap Bohrungs-@
[mm] L] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

51 0,7 7.9

2,5 1,0 23,0 33 1,0 40 1,0
2,5 1,0 23,0 43 1,0 50 1,0
14 1,0 41,0 57 1,0 64 1,0
12 1,0 47,8 73 1,0 80 1,0
11 1,0 52,2 93 1,0 100 1,0
0,7 1,0 81,9 97 1,0 104 1,0
0,6 1,0 95,6 119 1,0 126 1,0

ALLGEMEINE INFORMATIONEN

Spannschraube: SM25-064-01 Drehmoment: 1,1 Nm Drehmomentschliissel: DTNO11S mit Klinge DS-TPOSTB
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Ingersoll Cutting Tools
Marketing- & Technologie-Standorte

Deutschland
Ingersoll Werkzeuge GmbH

Hauptsitz:

Kalteiche-Ring 21-25

35708 Haiger, Germany

Telefon:  +49(0)2773-742-0
E-Mail:  info@ingersoll-imc.de
Internet:  www.ingersoll-imc.de

Niederlassung Siid:

FlorianstraBe 13-17

71665 Vaihingen-Horrheim, Germany
Telefon:  +49(0)7042-8316-0
E-Mail:  horrheim@ingersoll-imc.de

USA
Ingersoll Cutting Tools

845 S. Lyford Road

Rockford, Illinois 61108-2749, USA
Telefon:  +1-815-387-6600
E-Mail:  info@ingersoll-imc.com
Internet:  www.ingersoll-imc.com

France
Ingersoll France

22, rue Albert Einstein

F-77420 CHAMPS-sur-MARNE
Téléphone: +33(0) 164 684536
E-Mail:  info@ingersoll-imc.fr
Internet:  www.ingersoll-imc.fr

[=
www.ingersoll-imec.de
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