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DIPOSZ=EED

FRAISES GRANDE AVANCE POLYVALENTES
AVEC PLAQUETTES RESISTANTES A 4 ARETES

» Plaquettes a 4 arétes de coupe

» Productivité augmentée

» Coupe douce et grande rigidité des plaquettes
» Nombreuses applications

» 4tailles de plaquettes disponibles dans 2 ou 3 géométries, 4 nuances de coupe

N°181F/11-2020-V5



DIPOSE=EED PLAQUETTES UNLU04/-06/-09/-11

PRESENTATION DU PRODUIT

La gamme DiPosFeed s'enrichit de nouvelles fraises équipées de plaquettes UNLUO4, UNLUO9 et UNLU11.

Pour répondre a la demande du marché en matiere de petites fraises grande avance, Ingersoll a développé de nouvelles
plaquettes réversibles a 4 arétes de petite taille UNLUOA4.

La petite taille des plaquettes permet d'augmenter le nombre de dents sur les corps de fraises, ce qui améliore considérablement
la productivité par rapport aux plaquettes existantes UNLU0®. Les nouveaux corps de fraises pour plaquettes de 4 mm sont
disponibles en diamétres de @10 (22) a @20 (Z5) pour les fraises en bout et en diamétres de @10 (Z2) a @32 (Z8) pour les fraises
a attachement fileté et également modulaire ChipSurfer Type "T5".

Différents types de fraises sont proposés : fraises a surfacer, fraises en bout et fraises modulaires.

Dans le cadre de la nouvelle campagne SFEED UP, les nouvelles fraises DiPosFeed s'inscrivent dans la nouvelle orientation
d'Ingersoll. Le nouveau logo sera désormais appliqué a toutes les plaquettes et fraises UNLU.

Le programme de fraises grande avance a plaquettes réversibles UNLU comporte désormais des plaquettes de 4 mm (nouveauté),
6 mm, 9 mm et 11 mm. Désormais |'offre compléte comprend des outils de diamétre @10a @ 100 mm.

PLAGE D'APPLICATION
Surfacage grande avance Profilage Surfacage Epaulements
HF /1 f
Ramping rectiligne Ramping hélicoidal Rainures
L~ /
@
AVANTAGES

* Plaquettes réversibles a 4 arétes

* La petite taille des plaquettes permet d'en monter un plus grand nombre sur les corps de fraises pour plus de productivité
* Coupe douce et grande rigidité des plaquettes

* Nombreuses applications

* 4 1ailles de plaquettes disponibles dans 2 ou 3 géométries, 4 nuances de coupe

N
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DIPOSE=EED PLAQUETTES UNLU04/-06/-09/-11

PLAGES D'APPLICATIONS UNLU

Profondeur de coupe (mm)
A
2,0 -
UNLUTT &y \
" UNLU 09 N
g
we UNLU 06 =
\ g
0,5
UNLU 04
Avance(mm/dent)'

NOMBRE MAXIMUM DE DENTS EN FONCTION DU DIAMETRE

Plaquettes
UNLU 04 UNLU 06 UNLU 09 UNLU 11
Diamétre

010 2
012 3
016 4 2
020 5 3
025 7 4 2
030 5 3

8 5 4 3
032

®
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DIPOS=EED CONDITIONS DE COUPE UNLUO04

UNLUO4

UNLUO402MOTR  UNLU0402MOTR-ML
Profondeur de coupe recommandée : ap=0,5mm ap=0,5mm
P/M/K/H M/S

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Vitesse de coupe Vc[m/min] A S 1a dent
2 o : vance a la den
o) Matiére 1er choix, & sec, Ter choix, sous arrosage, fz[mm]
carbure résistant a l'usure carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 / IN2504 160 -220 IN6537 130-180 05-1,0
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 / IN2504 140 - 200 IN6537 110-160 05-0,8
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 / IN2504 120-180 IN6537 100 - 150 0,5-0,7
M Aciers inoxydables IN6537 / IN2535 90-150 IN6537 / IN2535 80-130 0,5-08
Fontes grises IN2505 / IN6537 160 - 250 IN6537 140 - 200 05-1,0
Fontes nodulaires IN2505 / IN6537 140 - 200 IN6537 120-170 0,5-08
[ Aluminium - - - - -
Alliages réfractaires IN6537 50-80 IN6537 / IN2535 50-70 0,3-0,6
Alliages de titane - - IN6537 / IN2535 30-40 03-0,6
. Usinage dur < 54 HRC IN2504 60-100 - - 02-05
Usinage dur < 63 HRC = = = = =

INDICATIONS POUR L'USINAGE

e Plus I'usinabilité de la matiere est mauvaise, plus I'engagement de I'outil doit étre réduit.
e Plus le diameétre de I'outil est petit, plus la vitesse de coupe doit étre grande.

e Réduire I'avance de 30% a I'entrée en coupe.

* Plaquettes a 4 arétes

* Rayon programmé R0,9

ANGLE DE RAMPING ET DIAMETRES D'INTERPOLLATION CIRCULAIRE

Diametre outil Angle de ramping maxi. Diamétre d'alésage mini. ap/tr maxi. Diamétre d'alésage maxi.
(mm] [’] [mm] (mm] (mm]
10 0,6 0,2 10

b 16,6
12 1 20,6 0,4 24
16 1 28,6 0,5 32
20 1 36,6 0,5 40
25 0,7 46,6 0,5 50
32 0,6 60,6 0,5 64

INFORMATIONS GENERALES

Vis de plaquette : SM18-041-00 Couple: 0,5Nm Clé dynamométrique : DTNOO5S avec embout DS-TPO6TB

=Y
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DIPOS=EED CONDITIONS DE COUPE UNLUO06

UNLUO6

a 0o

UNLUO603MOTR  UNLUO603MOTR - ML UNLUO603MOTR - MM
ap=0,8mm ap=0,5mm ap=0,6mm
ap=1,0mm ap=1,0mm ap=1,0mm
PIM/K/H S M/S

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Vitesse de coupe Vc[m/min] A 3 la dent
N — - vance a la den
o) Matiére Ter choix, a sec, Ter choix, sous arrosage, fz[mm]
carbure résistant a l'usure carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 / IN2504 160 -220 IN6537 130-180 07-13
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 / IN2504 140 -200 IN6537 110 - 160 0,6-12
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 / IN2504 120-180 IN6537 100 - 150 0,5-1
M Aciers inoxydables IN2036 90-150 IN2036 / IN6537 80-130 0,6-09
Fontes grises IN2505 / IN2504 160 - 250 IN6537 140 - 200 0,7-13
Fontes nodulaires IN2505 / IN2504 140 - 200 IN6537 120-170 05-1
[PNT Aluminium = = = = =
Alliages réfractaires IN2036 50-80 IN2036 50-70 04-0,7
Alliages de titane - - IN2036 / IN6537 30-40 03-0,6
. Usinage dur < 54 HRC IN2504 60-100 s = 02-05
Usinage dur < 63 HRC - = - - -

INDICATIONS POUR L'USINAGE

® Plus I'usinabilité de la matiére est mauvaise, plus I'engagement de I'outil doit étre réduit.
© Plus le diametre de |'outil est petit, plus la vitesse de coupe doit étre grande.

* Réduire I'avance de 30% a I'entrée en coupe.

* Profondeur de coupe maxi. ap = 0,7 mm avec |'outil de diamétre 16 mm.

e Plaquettes a 4 arétes

* Rayon programmé R2

ANGLE DE RAMPING ET DIAMETRES D'INTERPOLLATION CIRCULAIRE

Diamétre outil Angle de Diametre ap/tr maxi. Dia. d'alésage ap/tr maxi. Diamétre ap/tr maxi.
rampiFﬂ maxi. | d'alésage mini. fond plat d'alésage maxi.

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

20
18 28,6
13 38,4
10 48,4
10 52,4

08 58,4 1,0 62,3 1,0 1,0
08 68,2 1,0 723 1,0 1,0
07 72,3 1,0 76,3 1,0 1,0
06 88,1 1,0 92,3 1,0 100 1,0
06 92,1 1,0 96,2 1,0 104 1,0
0,5 113,9 1,0 118,2 1,0 126 1,0
0,5 120,0 1,0 124,2 1,0 132 1,0
04 147,9 1,0 152,2 1,0 160 1,0
04 157,9 1,0 162,2 1,0 170 1,0

INFORMATIONS GENERALES

Vis de plaquette : SM25-064-00 Couple:1,17Nm Clé dynamométrique : DTNO11S avec embout DS-TO8TB

Member IMC Group 5
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DIPOS=EED CONDITIONS DE COUPE UNLUO9

UNLUO9

BTy =y
UNLUO904MOTR ~ UNLUO904MOTR-ML  UNLUO904MOTR-MM
ap=1,0mm ap=0,8mm ap=0,8mm
ap=15mm ap=15mm ap=1,5mm
PIMIK/H S M/S

ed

iy

u

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Vitesse de coupe Vc[m/min] Avance 3 la dent

Ter ghpix, a seg, 1er choix, sous arrosage, fz [mm]
carbure résistant a l'usure carbure tenace

Aciers non alliés IN2505 / IN2504 160 - 220 IN6537 130-180 08-15
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 / IN2504 140 -200 IN6537 110 - 160 08-13
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 / IN2504 120-180 IN6537 100-150 08-1,2
M Aciers inoxydables IN6537 / IN2036 90-150 IN6537 / IN2036 80-130 0,7-1,0
Fontes grises IN2505 / IN6537 160 - 250 IN6537 140-200 08-1,5
Fontes nodulaires IN2505 / IN6537 140 - 200 IN6537 120-170 08-1,.2

[PNT Aluminium = = = = =
s Alliages réfractaires IN2036 50-80 IN2036 50-70 0,7-1,0
Alliages de titane - - IN2036 30-40 0,7-0,9
Usinage dur < 54 HRC IN2504 60-100 - - 04-0,7

H

Usinage dur < 63 HRC

INDICATIONS POUR L'USINAGE

e Plus I'usinabilité de la matiere est mauvaise, plus I'engagement de I'outil doit étre réduit.

e Plus le diameétre de I'outil est petit, plus la vitesse de coupe doit étre grande.
* Réduire |'avance de 30% a I'entrée en coupe.

* Plaquettes a 4 arétes
* Rayon programmé R2,5

ANGLE DE RAMPING ET DIAMETRES D'INTERPOLLATION CIRCULAIRE

[mm] [°] [mm] [mm] [mm]
30 42 15 50
2,0 56 15 64
15 59 15 70
[ a0 | 13 72 1,5 80
1,1 76 1,5 84
1,0 92 1,5 100
1,0 9% 15 104
08 118 15 126
[ 66 ] 08 124 1,5 132
[ 80 | 08 152 1,5 160

Vis de plaquette : SM35-088-10

o

INFORMATIONS GENERALES

Couple:3,0Nm

Clé dynamométrique : DTNO30S avec embout DS-T10TB

Member IMC Group
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DIPOS=EED CONDITIONS DE COUPE UNLU11

UNLU11

na

UNLUT105MOTR ~ UNLU1105MOTR-ML
ap="1,5mm ap=1,2mm
ap=2,0mm ap=2,0mm
PIMIK/H M/s

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Vitesse de coupe Vc[m/min]

o o : Avance a la dent
1SO Matiere 1er choix, a sec, 1er choix, sous arrosage, & [mm]
carbure résistant a l'usure carbure tenace

Aciers non alliés
Aciers alliés 800 N/mm?
Aciers alliés 1100 N/mm?
M Aciers inoxydables
Fontes grises
Fontes nodulaires
PN Aluminium
Alliages réfractaires
Alliages de titane

Usinage dur < 54 HRC
Usinage dur < 63 HRC

IN2505 / IN2504
IN2505 / IN2504
IN2505 / IN2504
IN6537
IN2505 / IN6537
IN2505 / IN6537

IN6537

IN2504

160 - 220
140 - 200
120-180
90-150
160 - 250
140-200

50-80

60-100

IN6537
IN6537
IN6537
IN6537
IN6537
IN6537

IN6537
IN6537

130-180
110-160
100 - 150
80-130
140-200
120-170
50-70

30-40

08-20
08-18
08-106
08-1.2
08-20
08-16
08-14
0,7-12
05-10

INDICATIONS POUR L'USINAGE

RAMPING DATA AND DIAMETRES D'INTERPOLLATION CIRCULAIRE

[mm] [°] [mm] [mm] [mm]
05 41 2 60
05 45 2 64
0,5 51 2 70
[ 4 ] 0,55 61 2 80
05 65 2 84
05 81 2 100
045 85 2 104
045 107 2 126
[ 66 04 113 2 132
[ 8 | 0,35 141 2 160
03 181 2 200
0,25 231 2 250
02 301 2 320

200 0,15 381 2 400

INFORMATIONS GENERALES

Vis de plaquette : TS 50A1211/HG Couple : 6,0 Nm Clé dynamométrique : DTNVOOS avec embout DS-T20TB

~N
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DIPOS=EED FRAISE GRANDE AVANCE 1TG1B...

SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

Désignation

[%]D)
|
Ts
ad 1

1TG1B010016T6R00
1TG1B012017T8R00
1TG1B016019TRROO
17G1B020022TSR00
11G1B025032TUR00
Rp = rayon programmé

UNLUO402MOTR

Désignation fz(min/max)

UNLUO402MOTR 0,20/0,70
UNLU0402MOTR-ML  0,20/0,70

10
12
16
20
25

Géométrie

9,7

11,5
15,2
18,3
23,9

22,65
25,0
30,8
358
49,6

16
17
19
22
32

UNLU0402MOTR-ML

géométrie semi-positive

géométrie positive

0,5
0,5
0,5
0,5
0,5

0,9 T6 2 0,6 v 001
0,9 18 3 1,0 v 001
09 T10 4 1,0 v 003
09 T2 5 1,0 v 0,05
09 TS5 7 0,7 v 010

22,1

HC

i<

@ ®© &
®

@-P C=M @@=k @=N O=5 O=H

@
PIECES DETACHEES @

~

- I

Fil spécial
T6 SM18-041-00(0,5Nm)
18 SM18-041-00 (0,5Nm)
T10 SM18-041-00 (0,5Nm)
T12 SM18-041-00 (0,5Nm)
T15 SM18-041-00(0,5Nm)

TXPLUS06x90-B
TXPLUS06x90-B
TXPLUS06x90-B
TXPLUS06x90-B
TXPLUS06x90-B

WS-0029 (10,0Nm)
WS-0030(15,0Nm)
WS-0044 (28,0Nm)
WS-0059 (28,0Nm)
WS-0061(28,0Nm)

@ = Vis de plaquette @ = EmnoutTorx @ = Clé

Member IMC Group

Ifigérsoll

utting Tools



DIPOSE=EED FRAISE GRANDE AVANCE 1TG1B...X

ATTACHEMENT FILETE @;' @ @ @ @ @ @;
- LT

Désignation

17G1B010017X4R00 10 97 315 17 05 09 M6 2 0,6 v/ 001
1TG1B012017X4R00 12 mo 35 17 05 09 Mé B 1,0 v 001
1TG1B016023X5R01 16 13 408 23 05 09 M8 B 1,0 v 003
1TG1B016023X5R00 16 13 408 23 05 09 M8 4 1,0 v 003
1TG1B020023X6R00 20 18 428 23 05 09 M0 5 1,0 v/ 0,05
1TG1B025027X7R00 25 21 49 27 05 09 M2 7 0,7 v 009
1TG1B032027X8R00 32 29 51 27 05 09 M6 8 0,6 v 015

Rp = rayon programmé

UNLU0402MOTR

UNLU0402MOTR-ML
S @21

S L 25
3

Désignation fz(min/max) Géométrie S| IN2504 | IN2505 | IN6537
=

UNLU0402MOTR 0,20/0,70 géométrie semi-positive Q @ O
UNLU0402MOTR-ML  0,20/0,70 géométrie positive @

®-p O=M @=K @®=N O=5 O=H

: : @ @
PIECES DETACHEES & /

SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B

@ = Vis de plaquette (@ = Embout Torx

Member IMC Group

Ifigérsoll
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DIPOS=EED FRAISE GRANDE AVANCE 1TG1B...T

ATTACHEMENT DIN 1835 A @f @ @ % @ @ @;

10

Désignation

1TG1B010020T1R00 10 0 100 20 05 09 2 0,6 v/ 0,05
1TG1B012020T2R00 12 12 110 20 05 09 3 1,0 v 0,08
1TG1B016025T3R00 16 16 150 25 05 09 4 1,0 v 020
1TG1B020025T4R00 20 20 200 25 05 09 5 1.0 v o 044
Rp = rayon programmé

UNLUO402MOTR

UNLU0402MOTR-ML
@21

HU

UNLU0402MOTR 0,20/0,70 géométrie semi-positive Q @ O
UNLUO402MOTR-ML  0,20/0,70 géométrie positive @

Désignation fz(min/max) Géométrie

@®-P C=M @@=k @=N O=5 O=H

. : @ @
PIECES DETACHEES & /

SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B

@ = Vis de plaquette @ = Embout Torx

Member IMC Group

Ifigérsoll

utting Tools



DIPOS=EED FRAISE GRANDE AVANCE 1TG1F...X

ATTACHEMENT FILETE @f @ @ @ @ @ @'

@d1

Désignation
1761F016025X5R00 16 13 48 25 1 16 M8 2 2 v 003
1761F020030X6R00 20 18 498 30 1 19 M0 3 18 v 005
1761F025035X7R00 25 21 57 3% 1 19 M2 4 13 VI
17G1F030043X8R00 300 29 67 43 1 19 M6 5 1 oo
1761F032040X8R00 229 64 40 119 M6 5 1 Voo
1761F032040X8R01 229 64 4 1 19 M6 6 1 oo
1761F035043X8R00 33029 67 4 1 19 M6 5 08 Vo024
1761F035043X8R01 33029 67 4 1 19 M6 4 08 o024
1761F042043X8R00 2 29 67 B 1 19 M6 6 07 o028
17G1F042043X8R01 2 29 6 B 1 19 M6 5 07 o028
Rp = rayon programmé
UNLUO603MOTR-MM UNLUO603MOTR-ML
@33 — - B
=) 5
& &91 3,73
O

Désignation fz(min/max) Géométrie IN2036 | IN2504 | IN2505 | IN6537 ....

UNLUO603MOTR 0,50/1,20  géométrie semi-positive
UNLUO603MOTR-MM  0,50/1,00  géométrie positive (D © @
UNLUO603MOTR-ML  0,50/1,00 géométrie pour I'Inconel et le titane CD @

@-P C=M @@=k @®@=N O=5 O=H

kS 2 . @ @
PIECES DETACHEES & /

SM25-064-00(1,1Nm) ~ TX08x90-B

@ = Vis de plaquette @ = Embout Torx

Member IMC Group

Ifigérsoll

utting Tools

11



DIPOSE=EED FRAISE GRANDE AVANCE 1TG1F...T/U

ATTACHEMENT DIN 1835 A @;' g% @ @ @ @ @'

@D
v (O,

Désignation

1761F016030T3R00 1 16 10 30 1 16 2 2 04
1761F020050T4R00 20 20 130 50 1 19 3 18 Vo026
1761F025060T5R00 25 25 140 60 119 4 13 Vo044
1761F030070U7R00 30 32 10 70 1 19 5 1 Vo076
1761F032070U7RO01 2 3 10 70 1 19 6 1 V081
1761F032070U7R00 2 3 10 70 1 19 5 1 V081
1761F040090U7R00 0 32 150 40 1 19 6 08 0%
Rp = rayon programmé

UNLU0603MOTR-MM UNLU0603MOTR-ML

23,3 \ 23,3 23,3
@ ¥ B
\>J / \
L2 3,73 & L2 L.J3.73 A 9 LJ373
Ne) ~O
Désignation fz(min/max) Géométrie IN2036 | IN2504 [ IN2505 | IN6537 ....

UNLU0603MOTR 0,50/1,20 géométrie semi-positive
UNLU0603MOTR-MM  0,50/1,00 géometrie positive CD Q @
UNLU0603MOTR-ML  0,50/1,00 géométrie pour I'Inconel et le titane CD @

@=P C=M @@=k @®=N O=5S O=H

kS z . @ @
PIECES DETACHEES @ /

SM25-064-00(1,1Nm)  TX08x90-B

@ = Vis de plaquette @ = Embout Torx

1 2 Member IMC Group

Ifigérsoll
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DIPOSE=EED FRAISE GRANDE AVANCE TG1F

ATTACHEMENT DIN 8030 @;' @ @ @ @ @ @'

Désignation

TG1F032R00 32 16 30 40 1 1,9 5 1 v 012
TG1FO32R01 32 16 30 40 1 19 6 1 v 0m
TG1F040R00 40 22 38 40 1 19 6 08 v 019
TG1F042R00 42 22 38 40 1 19 6 0,7 v 025
TG1F042R10 42 16 38 40 1 1,9 6 0,7 v/ 028
TG1FO50R00 50 22 45 50 1 19 7 0,6 v 039
TG1F052R00 52 22 40 50 1 19 7 0,6 v 037
TG1F063R00 63 22 48 50 1 19 8 0,5 v 067
TG1F066R00 66 27 58 50 1 19 8 0,5 v/ 069
TG1FO80R00 80 27 60 50 1 19 9 0,4 v/ 135
TG1FO85R00 85 27 70 50 1 19 9 04 v/ 140
Rp = rayon programmé

UNLUO603MOTR UNLUO603MOTR-MM UNLUO603MOTR-ML

Désignation fz(min/max) Géométrie IN2036 | IN2504 | IN2505 | IN6537 ....

UNLU0603MOTR 0,50/1,20 géométrie semi-positive
UNLU0603MOTR-MM  0,50/1,00 géométrie positive CD Q @
UNLUO603MOTR-ML  0,50/1,00  géométrie pour I'nconel et le titane CD @

@®-P C=M @@=k @®@=N O=5 O=H

kS z . @ @
PIECES DETACHEES & /

SM25-064-00(1,1Nm) ~ TX08x90-B

@ = Vis de plaquette (@ = Embout Torx

Member IMC Group

Ifigérsoll

utting Tools



DIPOS=EED FRAISE GRANDE AVANCE 1TG1G...X

14

ATTACHEMENT FILETE @ @ @ @' @f @ @

@d1

Désignation
17TG1G025035X7R00 25 210 57 35 15 25 M2 2 3 v 022
1TG1G025035X7R01 25 210 57 35 15 25 M2 3 3 v 010
1TG1G032043X8R00 32 290 67 43 15 25 M6 3 2 v 022
1TG1G032043X8R01 32 290 67 43 15 25 M6 4 2 v 022
17TG1G035043X8R01 35, 290 67 43 15 25 M6 3 15 v 023
1TG1G035043X8R00 35 290 67 43 15 25 M6 4 1,5 v 024
17G1G040043X8R01 40 290 67 43 15 25 M6 4 13 v o027
17G1G040043X8R00 40 290 67 43 15 25 M6 5 13 v 028
17G1G042043X8R00 42 290 67 43 15 25 M6 5 1,1 v 030
Rp = rayon programmé
UNLUO904MOTR UNLU0904MOTR-MM UNLU0904MOTR-ML
) . @4,2 : = @4,2 —=
~ £\ o L N LT AN
" | N \ }
uiﬁ 12
Désignation fz(min/max) Géométrie IN2036 | IN2504 | IN2505 | IN6537 ....
UNLUO904MOTR 0,40/1,50 géométrie semi-positive CD Q @ O
UNLU0904MOTR-MM  0,40/1,50 géométrie positive CD @
UNLUO904MOTR-ML  0,40/1,50  géométrie pour I'Inconel et le titane D N

@®=-P C=M @=K @®@=N O=5 O=H

kS z . @ @
PIECES DETACHEES @ /

SM35-088-10(3,0Nm) ~ TX10x90-B

@ = Vis de plaquette @ = Embout Torx

Member IMC Group

Ifigérsoll

utting Tools



DIPOS=EED FRAISE GRANDE AVANCETG_G

ATTACHEMENT DIN 8030 @i@ @ @ @; 65 @ @

Désignation

TG2GO50R00 50 220 450 50 15 29 6 1 v 04
TG1GO50R00 50 220 450 50 15 25 7 1 v o 042
TG2G052R00 52 220 450 40 15 25 6 1 v 035
TG1G052R00 52 220 450 40 15 25 7 1 v 036
TG2G063R00 63 220 470 50 15 28 6 08 v/ 063
TG1G063R00 63 220 470 50 15 25 8 0,8 v 0,62
TG2G066R00 66 270 580 50 15 25 5 08 v 1,60
TG1G066R00 66 270 580 50 5 25 8 08 v 078
TG2GO80R00O 80 270 700 50 15 25 8 08 v/ 118
TG1GO80R00 80 270 700 50 15 25 10 08 v 120

Rp = rayon programmé

UNLU0904MOTR UNLU0904MOTR-MM UNLU0904MOTR-ML
P —— 24,2 y— 24,2 — 24,2
B ) S i § S g
: ER\\) | D=/ | = /R
Ty 12 g 12 4.6 ol 12 4.6
Désignation fz(min/max) Géométrie IN2036 [ IN2504 | IN2505 [ IN6537 ....
=
UNLUO904MOTR 0,40/1,50 géométrie semi-positive CD Q @ O
UNLUO904MOTR-MM  0,40/1,50  géométrie positive D ®
UNLUO904MOTR-ML  0,40/1,50 géométrie pour I'Inconel et le titane CD @

@-P C=M @@=k @®@=N O=5 O=H

5 2 . @ @
PIECES DETACHEES [ /

SM35-088-10(3,0Nm)  TX10x90-B

@ = Vis de plaquette @ = Embout Torx
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DIPOSE=EED FRAISE GRANDE AVANCE 1TG1J...X

16

ATTACHEMENT FILETE

43
43
43
43
43

NN NN

3,0
30
30
30
3,0

UNLU1105MOTR-ML

M16
M16
M16
M16
M16

w W w NN

0,5 v 018
0,5 v 019
0,5 v 019
0,5 v 021
0,5 v 022

Désignation
17G1J030043X8R00 30 29 67
1TG1J032043X8R00 32 29 67
1TG1J035043X8R00 35 29 67
1TG1J040043X8R00 40 29 67
17TG1J042043X8R00 42 29 67
Rp = rayon programmé
UNLU1105MOTR
3 25,5
B
14 LJ 6,5
Désignation fz(min/max) Géométrie

UNLU1105MOTR 0,50/2,00
UNLU1105MOTR-ML  0,50/2,00

géométrie semi-positive

géométrie positive

®
PIECES DETACHEES &

TS 50A1211/HG (6Nm)

TX10x90-8

Member IMC Group

Ifigérsoll

utting Tools

ey

§ IN2504 | IN2505 | IN6537
=

®

@-P C=M @@=k @=N O=5 O=H

.

@ = Vis de plaquette @ = Embout Torx



DIPOS=EED FRAISE GRANDE AVANCETG_J

ATTACHEMENT DIN 8030

Désignation

TG2J050R00 50 22 45 40 2 30 4 0,50 v/ 030
TG1JO50R00 50 22 45 40 2 30 5 0,50 v 030
TG1J052R00 52 22 45 40 2 30 5 0,45 v 030
TG2J063R00 63 22 58 50 2 3.0 5 0,45 v 070
TG1J063R00 63 22 58 50 2 3,0 6 0,45 v/ 070
TG1J066R00 66 22 58 50 2 3,0 6 0,40 v 080
TG1J066R01 66 27 58 50 2 30 6 0,40 v 075
TG2J080R00 80 27 70 60 2 30 6 0,35 v/ 140
TG1J080OR00 80 27 70 60 2 30 7 0,35 v/ 140
TG2J100R00 100 32 85 60 2 30 6 0,30 v/ 220
TG1J100R00 100 32 85 60 2 30 7 0,30 v/ 220

Rp = rayon programmé

UNLU1105MOTR UNLU1105MOTR-ML

% Y D55,
6 [les
Désignation fz(min/max) Géométrie IN2504 | IN2505 [ IN6537 .....

UNLU1105MOTR 0,50/2,00 géométrie semi-positive Q @ O
UNLU1105MOTR-ML  0,50/2,00 géométrie positive @

11,2
:ﬁoil
[N

@®-P C=M @@=k @=N O=5 O=H

. . @ @
PIECES DETACHEES & /

TS S0A1211/HG (6Nm)  TX10x90-B

@ = Vis de plaquette @ = Embout Torx

Member IMC Group

Ifigérsoll

utting Tools
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