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» Maximale Umdrehungsvorschiibe

» Leichtes Handling

» Top-Oberfldchen ohne Nebenschneideneinstellung
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MICROR/ILL EGALISIER-SCHLICHTFRASER EFSY

PRODUKTUBERSICHT

Die hier vorgestellten Egalisier-Schlichtfraser der Serie EFSY sind eine Erganzung zu der kiirzlich vorgestellten
Schlichfraserserie 6F6S, jedoch mit integrierten Schruppschneiden.

* Die Werkzeugserie deckt den Durchmesserbereich 50-125mm ab
* Die zum Einsatz kommenden Wendeschneidplatten DGM212R100 und YDA-22L101verfiigen jeweils iiber 4 Schneidkanten

* Innere KiihImittelzufuhr ist durchgéngig vorgesehen

WENDESCHNEIDPLATTE YDA-22L101

Die fiir diese Werkzeugserie entwickelte Wendeplatte des Typs YDA-22L101 verfligt iiber eine verkiirzte Nebenschneide,
zur Minimierung des Axialdrucks und Vermeidung von Vibrations-und Rattermarken.

Die Geometrie der Werkzeugserie ermdglicht Schlichtbearbeitung an Schultern.

Die Nebenschneide ist als Radius ausgebildet und ermdglicht so Top-Oberfléachen bei hohen Umdrehungsvorschiiben.
Die Einbaulage der Schneide ist als Festplattensitz ohne Nebenschneideneinstellung ausgelegt und auf den jeweiligen
Werkzeugdurchmesser individuell abgestimmt.

ANWENDUNGSMERKMALE

Die neue MicroMill-Egalisierfraserserie EFSY mit 4-schneidiger Tangential-Wendeschneidplatte in einer Drehrichtung
bietet ein hochwirtschaftliches und prozesssicheres Schlichtsystem mit unkompliziertem Handling.

Die einfache Schraubenspannung ohne zusétzliche Verstellmdglichkeit ermdglicht schnelle Wiederaufbereitung
und Werkzeugeinsatz ohne Know-how der Nebenschneideneinstellung.

Die Verwendung nur einer Spannschraube fiir beide Wendeschneidplatten-Typen reduziert die Einbauteile
und verhindert ein Vertauschen bei der Montage.

VORTEILE

e Leichtes Handling durch Festplattensitz

e Keine Nebenschneideneinstellung notwendig

e 4-schneidige hochwirtschaftliche Wendeschneidplatten

e 3 Schneidstoffqualitaten zur Bearbeitung von kurz-und langspanenden Werkstoffen
* Schlichten bis an Schultern mdglich

e Verkiirzte Nebenschneide zur Axialdruckminimierung
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lICROG\#4IILL YDA-22L101

YDA-22L101

Wendeschneidplatte: YDA-22L101
max. Umdrehungsvorschub: fu=4mm
3p-025mm

EMPFOHLENE SCHNITTWERTE

Schnittgeschwindigkeit Vc[m/min]
IS0 Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2540 150-200 IN2040 120-200
legierter Stahl < 800 N/mm? IN2540 140-200 IN2040 100-180
legierter Stahl < 1100 N/mm? IN2540 120-180 IN2040 100-160
M nichtrostender Stahl IN2540 80-160 IN2040 80-140
n Grauguss IN2010 150 -200 IN2010 130-180
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2010 120-160 IN2010 100 - 140
- Aluminium - - - -
Warmfeste Legierungen IN2540 110-130 IN2040 60-80

Titanlegierungen - - - _

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

TIPP

2D

e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffshreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten kénnen gewéhlt werden.

* Bei Eingriffsbreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers 5
sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe folgender Formel berechnet werden: =tm 3

ALLGEMEINE INFORMATIONEN

Spannschraube: SM30-082-20
Drehmoment: 2,0Nm
Drehmomentschliissel: ~ TXPLUS08x90-B
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lICROR\4IILL DGM212R100

DGM212R100

Wendeschneidplatte: DGM212R100
max. Umdrehungsvorschub: fu = fz Schruppschneide x Z eff.
=75

EMPFOHLENE SCHNITTWERTE

Schnittgeschwindigkeit Vc[m/min]
1SO Material

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

unlegierter Stahl IN2040 150-250 IN2030 120-200
legierter Stahl < 800 N/mm? IN2005 120-180 IN2030 100- 160
legierter Stahl < 1100 N/mm? IN2005 100- 180 IN2030 80-160
M nichtrostender Stahl - - - 80-160
n Grauguss IN6515 160 - 250 IN2015 140- 200
Gusseisen mit Kugelgraphit IN6515 120-200 IN2015 100-180
- Aluminium - - - -
Warmfeste Legierungen = = = 40-70
Titanlegierungen - - IN2030 30-40

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

TIPP

2D

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

e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto hohere Schnittgeschwindigkeiten kénnen gewéhlt werden.

* Bei Eingriffshreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers .
sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe folgender Formel berechnet werden: =hmx [T

ALLGEMEINE INFORMATIONEN

Spannschraube: SM30-082-20
Drehmoment: 2,0Nm
Drehmomentschliissel: DTN020S
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ICROMR/IILL EGALISIER-SCHLICHTFRASER EFSY

AUFNAHME NACH DIN 8030 @3.

C a»

' R
Artikel-Nr. D d a1 U a1 zef
EFSY050R00 50 22 45 40 04 7 6N 04
EFSY063R00 63 22 45 40 04 9 81 /05
EFSY080R00 80 27 70 50 04 11 92 Vo3
EFSY100R00 00 32 8 50 04 13 1R /o8
EFSY125R00 125 40 100 63 04 16 133 /38

DGM212R101 YDA-22L101

8,00

4 23,3 S 233 S
8 4,3 8,00 ) 3,97
Artikel-Nr. f(min/max) Ausfiihrung IN2004 IN2010 | IN2040 | IN2505 | IN2540 | IN4030 IN6537
(=]

DGM212R101 0,10/0,15 positive Geometrie R0,8
YDA-22L101 ful/fud Breitschlichtschneide RO,5 . . .

@®-P C=M @@=k @=N O=5 O=H

) ) ®
ZUBEHOR & /

SM30-082-20 (2,0Nm)  TXPLUS08x90-B

@ = Spannschraube @ = Torx-Bit
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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, lllinois 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-ime.de
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