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@ INGERSOLL WERKZEUGE GMBH - DAS UNTERNEHMEN

Ingersoll Werkzeuge GmbH ist der Spezialist fiir
extrem weich schneidende Fraswerkzeuge in
Standard- und Sonderausfiihrung.

Zusammen mit den sehr erfolgreichen Lsungen
fiir die Schwerzerspanung und der projektorientier-
ten Entwicklung von speziellen Werkzeuglésungen
bieten wir ein umfassendes Technologie-Poten-
zial, das von den unterschiedlichsten Branchen
genutzt wird. Dabei ist die enge Kooperation mit
unseren Kunden bei der Entwicklung von technisch
anspruchsvollen Problemldsungen die Basis lang-
jahriger und dauerhafter Partnerschaften - weltweit.
Sowohl kleine und mittelstandische Unternehmen
als auch international agierende Konzerne vertrauen
unserer fachlichen Qualifikation und profitieren von
der Zuverldssigkeit und Prozesssicherheit unserer
Werkzeuge.
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@ STANDARD PLUS - SPEKTRUM ERWEITERN

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

Unser Produktspektrum wird standig erweitert und besteht
aus Schaftfrasern, Walzenstifrasern, Eckfrasern, Planfrasern,
Scheibenfrasern, Formfrasern, Bohrem, Vollhartmetall-Werkzeu-
gen, Aufnahmen, Spannmitteln und Schneidplatten. Mit dem
kompletten Programm an Dreh- und Stechwerkzeugen bieten
wir unseren Kunden einen neuen Produktbereich und somit
erweiterte Kompetenz aus einer Hand. Die Entwicklung und
Fertigung von Sonderwerkzeugen nach kundenspezifischen
Anforderungen st ein weiterer Schwerpunkt von Ingersoll
Werkzeuge GmbH. Unser Know-how und Erfahrungspotenzial,
verbunden mit dem eigenen Anspruch an Qualitat, Funktionali-
tatund Innovation, gewdhrleistet unseren Kunden die optimale
Werkzeuglosung fiir individuelle Bearbeitungsaufgaben, fiir
alle Branchen.
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I@TURH INDEX HALTER / WENDESCHNEIDPLATTEN

BESCHREIBUNG TYP / BEARBEITUNG SEITE

BOHRUNGSBEARBEITUNG WERKZEUGHALTER STAHL

608/611/614/616 10
AB BOHRUNG @ 7,8 MM
KLEMMHALTER STAHL ZUR AXIALBEARBEITUNG

614A 10
AB BOHRUNG @ 12 MM
BOHRUNGSBEARBEITUNG WERKZEUGHALTER HARTMETALL

608/611/614/616 "
AB BOHRUNG @ 7,8 MM

L —— a—————

FLEXOHALTER MIT GRUNDHALTER VG

V8/V11 12
SCHNEIDPLATTEN FUR STECHDREHEN
INNEN FUR SICHERUNGSRINGE SICHERUNGSRINGE 13
AB BOHRUNG @ 7,8 MM
SCHNEIDPLATTEN FUR STECHDREHEN ALLGEMEIN

STECHDREHEN ALLGEMEIN 14
AB BOHRUNG @ 7,8 MM
SCHNEIDPLATTEN FUR NC-FEINDREHEN INNEN

NC-FEINDREHEN INNEN 15
ABBOHRUNG@8/11/14/16 MM
SCHNEIDPLATTEN FUR VOLLRADIUS STECHDREHEN INNEN

VOLLRADIUS STECHDREHEN INNEN 16

AB BOHRUNG@8/11/14/16 MM

SCHNEIDPLATTEN FUR INNENAUSDREHEN UND
KOPIEREN INNEN VON GEHARTETEN TEILEN

AB BOHRUNG @ 8/11/14/16 MM

INNENAUSDREHEN UND KOPIEREN VON
GEHARTETEN TEILEN

SCHNEIDPLATTEN FUR AUSDREHEN
UND KOPIEREN INNEN AUSDREHEN UND KOPIEREN INNEN 17
ABBOHRUNG @7,8/11/14/16 MM

SCHNEIDPLATTEN FUR AUSDREHEN, INNENFREISTICHE
DIN 509 UND KOPIEREN AUSDREHEN, INNENFREISTICHE

DIN 509 UND KOPIEREN
AB BOHRUNG@7,8/11/13,7 MM 309 UNDKO

SCHNEIDPLATTEN FUR RUCKWARTSDREHEN INNEN
AB BOHRUNG @7,8/11/13,8 MM

RUCKWARTDREHEN INNEN 18
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I@TURH INDEX HALTER / WENDESCHNEIDPLATTEN

BESCHREIBUNG

SCHNEIDPLATTEN FUR FASEN UND AUSDREHEN INNEN
AB BOHRUNG @ 8/11/14 MM

SCHNEIDPLATTEN FUR VORSTECHEN UND FASEN
AB BOHRUNG @ 8/11/14/16 MM

TYP / BEARBEITUNG

FASEN UND AUSDREHEN INNEN

VORSTECHEN UND FASEN

SCHNEIDPLATTEN FUR METRISCHE ISO-REGELGEWINDE,

GEWINDEDREHEN INNEN
TEILPROFILAB BOHRUNG @ 8/11/14/16 MM

METRISCHE ISO-REGELGEWINDE

SCHNEIDPLATTEN FUR METRISCHE 1SO-REGELGEWINDE,

GEWINDEDREHEN INNEN
VOLLPROFILAB BOHRUNG @ 11/14 /16 MM

SCHNEIDPLATTEN FUR WHITWORTH VOLLPROFIL, GEW
INNEN

AB BOHRUNG @ 11/14/16 MM

SCHNEIDPLATTEN FUR TRAPETZGEWINDE,
GEWINDEDREHEN INNEN

AB BOHRUNG @ 11/14/16 MM

METRISCHE ISO-REGELGEWINDE /
GEWINDEDREHEN INNEN

INDEDREHEN
GEWINDEDREHEN INNEN /

WHITWORTH-VOLLPROFIL

TRAPEZGEWINDE /
GEWINDEDREHEN INNEN

SCHNEIDPLATTEN FUR AXIALSTECHEN AM ZAPFEN VORBEI

AB NUTAUSSEN-@ 12 MM

SCHNEIDPLATTEN FUR AXIALSTECHEN
AB NUTAUSSEN-@ 14 MM

SCHNEIDPLATTEN FUR AXIALSTECHEN VOLLRADIUS
AB NUTAUSSEN-@ 14 MM

SCHNEIDPLATTEN FUR STECHDREHEN INNEN,
GROSSE EINSTECHRTIEFE

AB BOHRUNG @ 16 /17 MM

SCHNEIDPLATTEN FUR NC-FEINDREHEN INNEN,
GROSSE EINSTECHRTIEFE

AB BOHRUNG @ 16 /17 MM

SCHNITTDATEN FUR DAS STECHDREHEN

AXIALSTECHEN AM ZAPFEN VORBEI

AXIALSTECHEN

AXIALSTECHEN VOLLRADIUS

STECHDREHEN INNEN,
GROSSE EINSTECHTIEFE

NC-FEINDREHEN INNEN,
GROSSE EINSTECHTIEFE

RICHTWERTE FUR
SCHNITTGESCHWINDIGKEIT M/MIN
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I@TURH TYP 608/611/614/616

BOHRUNGSBEARBEITUNG WERKZEUGHALTER STAHL
AB BOHRUNG 0 7,8 MM

11

»Lr i
-

9 | 60
i !

Artikel-Nr. tmax.  Dmin.

608.0016.1ST 16 6 80 12 4,8 7.8 15 1,0 8 4 R/LSO8  M2,6-MC T8 1,0-1,5Nm
611.0016.2ST 16 8 97 16 6,7 10,7 14,5 2.3 1" 4 RILST1 M3,5-MC T0  25-3,0Nm
614.0016.3ST 16 95x11 100 18 il L 14,5 4,0/6,5 14117 4 RILS14 M4-MC TS5 4,0-45Nm
616.0016.3ST 16 1" 100 22 10,2 15,7 14,5 43 16 4 RILS16 M5-MC 20 6,0-6,5Nm
608.0016.1E.ST 16 6x7 90 22 4.8 7,8 15 1,0 8 v RILSO8  M2,6-MC T8 1,0-1,5Nm
611.0016.2E.5T 16 8x95 110 29 6,7 10,7 14,5 2,3 1" v RILS11 M3,5-MC T0  2,5-3,0Nm
614.0016.3E.5T 16 95x11 120 38 1 L 14,5 4,006,5 14117 v RILS14 M4-MC 75 4,0-45Nm
616.0016.3E.5T 16 11x135 120 42 10,2 15,7 14,5 43 16 4 RILS16 M5-MC 120 6,0-6,5Nm
! MaBe siehe Schneidplatte. / Fiir Schneidplatte R/LS (@ = Spannschraube @ = Schlissel

|©@ TURN e 6142

KLEMMHALTER STAHL ZUR AXIALBEARBEITUNG
AB BOHRUNG @ 12 MM

[(=]
2 8
=
Q
® @ Q ﬁ
Nm
Artikel-Nr. @dg6 m & /‘ g o==
@ \ 4
R/L614.A016.3ST 13,5 RILS14 M4-MC T15  4,0-45Nm
R/IL614.A016.3E.ST 16 110 45 13,5 4 RILS14 M4-MC T15 4,0-4,5Nm
Fiir Schneidplatte R/LS (@ = Spannschraube @ = Schlissel

1 0 Member IMC Graup
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I@TURH TYP 608/611/614/616

BOHRUNGSBEARBEITUNG WERKZEUGHALTER HARTMETALL
AB BOHRUNG @ 7,8 MM

L1

@dg6

® =
4~ Nm
Artikel-Nr. ~ Dmin. /<> A7ZNm
NS

608.0012.1THM 12 6 80 21 4.8 7,8 i 1,0 8 4 R/LSO8  M2,6-MC T8 1,0-1,5Nm
608.0012.2HM 12 6 90 30 48 7.8 1" 1,0 8 v RILSO8  M2,6-MC T8 1,0-1,5Nm
608.0012.3HM 12 6 100 42 48 7,8 1 1,0 8 v RILSO8  M2,6-MC T8 1,0-1,5Nm
608.0012.4HM 12 6 115 50 4,8 7.8 1" 1,0 8 v RILSO8  M2,6-MC 8 1,0-1,5Nm
611.0012.1HM 12 8 95 29 6,7 10,7 10,5 2,3 1" 4 RILST1 M3,5-MC 70  25-3,0Nm
611.0012.2HM 12 8 110 42 6,7 10,7 10,5 2,3 1" 4 RILS11 M3,5-MC 70  25-3,0Nm
611.0012.3HM 12 8 120 56 6,7 10,7 10,5 2.3 1" 4 RILS11 M3,5-MC T0  2,5-3,0Nm
611.0012.4HM 12 8 130 64 6,7 10,7 10,5 2,3 1" 4 RILS11 M3,5-MC T0  25-3,0Nm
614.0012.1HM 12 95x11 100 34 L U 10,5 4,0/6,5 14117 4 RILS14 M4-MC T5  4,0-45Nm
614.0012.2HM 12 95x11 110 45 v " 10,5 4,065 14117 v RILS14 M4-MC T5  4,0-45Nm
614.0012.3HM 12 95x11 130 64 L L 10,5 4,065 1417 4 RILS14 M4-MC TS5  4,0-45Nm
614.0016.1THM 16 95x11 100 34 v Y 14,5 4,006,5 1417 4 RILS14 M4-MC TS5  4,0-45Nm
614.0016.2HM 16 95x11 110 45 L L 14,5 4,006,5 14117 4 RILS14 M4-MC T5  4,0-45Nm
614.0016.3HM 16 95x11 130 64 v Y 14,5 4,006,5 14/17 4 RILS14 M4-MC T5  4,0-45Nm
614.0016.4HM 16 95x11 145 75 L L 14,5 4,065 14117 4 RILS14 M4-MC T5  4,0-45Nm
616.0012.1HM 12 I 130 40 102 157 10,5 43 16 v RILS16 M5-MC 120 6,0-6,5Nm
616.0012.2HM 12 il 130 56 102 157 10,5 43 16 4 RILS16 M5-MC 120 6,0-6,5Nm
616.0012.3HM 12 " 150 80 102 157 10,5 43 16 v RILS16 M5-MC 120 6,0-6,5Nm
616.0016.1THM 16 1 130 40 102 157 145 43 16 4 RILS16 M5-MC 120 6,0-6,5Nm
616.0016.2HM 16 I 130 56 102 157 145 43 16 4 RILS16 M5-MC 20 6,0-6,5Nm
616.0016.3HM 16 il 150 80 102 157 145 43 16 v/ RILS16 M5-MC 120 6,0-6,5Nm
! MaBe siehe Schneidplatte. / Fiir Schneidplatte R/LS (@ = Spannschraube @ = Schlissel

Member IMC Group 1 1
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I @TURH TYP V08, V11

FLEXOHALTER
AB BOHRUNG 0 8,0 MM
: L ‘
| 1o
= — = R f
8
e el @7
| L1 |
® @
/
Artikel-Nr. Dmin. dh6 L L1 min. L1 max. m & % *‘@
| =7
V08.0006.2HM 80 60 65 18 42 RISOS  M26MC T8 10-15
V08.0006.4HM 80 60 103 40 80 RISOS  M26MC T8 10-15
V11.0008.2HM 11,0 80 79 20 55 RISTT  M3SMC  TIO 25-30
V11.0008.4HM 11,0 80 129 50 105 RASTT  M3SMC IO 25-30

(® = Spannschraube (@ = Schliissel

I@TURH GRUNDHALTER VG

GRUNDHALTER
AB BOHRUNG @ 8,0 MM

L2
L4 L3

@dg6
[

. ® @
Artikel-Nr, 0dg6 12 13 14 h A % A7ZNm
@ Klemmhalter \/

VG08-16 16 75 10 55 14 16 G016 11,687 4,5
VG08-20 20 90 10 70 18 20 G016 11,687 4,5
VG11-16 16 75 10 55 14 16 G012 11,687 4,5
VG11-20 20 90 10 70 18 20 G016 11,687 4,5
Klemmbhalter fiir rechte und linke Schneideinsétze einsetzbar. (@ = Spannschraube @ = Schlissel
1 2 Membe/ JMC Group
Irigersoll
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I @TURH SCHNEIDPLATTEN FUR SICHERUNGSRINGE

SCHNEIDPLATTEN FUR STECHDREHEN INNEN FUR SICHERUNGSRINGE
AB BOHRUNG 0 7,8 MM

Lt

N Klemmbhalter Stirnseite

at

Klemmbhalter
Typ

Artikel-Nr. Nutenbreite b+ 0,03

=l IN2030

Qualit:

R/LS008.0070 0,70 0,73 48 33 6 1,0 8 608 &
R/LS008.0080 0,80 0,83 48 33 6 1,0 8 608 &
R/LS008.0090 0,90 0,93 48 33 6 1,0 8 608 @
R/LS008.0110 1,10 1,20 4,8 33 6 1,0 8 608 &
R/LS008.0130 1,30 1,40 4.8 33 6 1,0 8 608 e
R/LS008.0160 1,60 1,70 48 33 6 1,0 8 608 &
R/LS011.0070 0,70 0,73 6,7 42 8 1,2 1 611 &
R/LS011.0080 0,80 0,83 6,7 42 8 13 1 611 &
R/LS011.0090 0,90 0,93 6,7 42 8 1,5 1 611 &
R/LS011.0110 1,10 1,20 6,7 4,2 8 2.3 i 611 &
R/LS011.0130 1,30 1,40 6,7 42 8 2.3 1 611 e
R/LS011.0160 1,60 1,70 6,7 42 8 2.3 1 611 &
R/LS014.0070 0,70 0,73 9,0 53 9 1,2 14 614 &
R/LS014.0080 0,80 0,83 9,0 53 9 13 14 614 &
R/LS014.0090 0,90 0,93 9,0 53 9 1,5 14 614 &
R/LS014.0110 1,10 1,20 9,0 5.3 9 4,0 14 614 &
R/LS014.0130 1,30 1,40 9,0 53 9 4,0 14 614 e
R/LS014.0160 1,60 1,70 9,0 53 9 4,0 14 614 &
R/LS016.0070 0,70 0,73 10,2 54 11 1,2 16 616 e
R/LS016.0080 0,80 0,83 10,2 54 1 1.3 16 616 &
R/LS016.0090 0,90 0,93 10,2 54 11 1,5 16 616 &
R/LS016.0110 1,10 1,20 10,2 5.4 1 43 16 616 &
R/LS016.0130 1,30 1,40 10,2 54 11 43 16 616 @
R/LS016.0160 1,60 1,70 10,2 5.4 1 43 16 616 &
Rechts (R): wie gezeichnet, links (L): spiegelbildlich @=P C=M @=K @=N O=5 O=H
Bei Bestellung rechts (R) oder (L) links angeben!

Member IMC Group 1 3
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I @TURH SCHNEIDPLATTEN FUR STECHDREHEN ALLGEMEIN

SCHNEIDPLATTEN FUR STECHDREHEN ALLGEMEIN
AB BOHRUNG @ 7,8 MM

N Klemmbhalter Stirnseite

Artikel-Nr. Klemmhalter %
Typ =
R/LS008.0100 1,00 48 33 6 1.0 8 608 e
R/LS008.0150 1,50 4.8 33 6 1.0 8 608 e
R/LS008.0200 2,00 48 33 6 1.0 8 608 e
R/LS011.0100 1,00 6,7 4,2 8 23 " 611 e
R/LS011.0150 1,50 6,7 4,2 8 23 11 611 &
R/LS011.0200 2,00 6,7 4,2 8 23 " 611 e
R/LS011.0250 2,50 6,7 4,2 8 23 I 611 e
R/LS011.0300 3,00 6,7 4,2 8 23 I 611 e
R/LS014.0150 1,50 9,0 53 9 4,0 14 614 e
R/LS014.0200 2,00 9,0 53 9 40 14 614 e
R/LS014.0250 2,50 9,0 53 9 4,0 14 614 &
R/LS014.0300 3,00 9,0 53 9 4,0 14 614 e
R/LS016.0150 1,50 10,2 54 1" 43 16 616 e
R/LS016.0200 2,00 10,2 54 I 43 16 616 e
R/LS016.0250 2,50 10,2 54 " 43 16 616 e
R/LS016.0300 3,00 10,2 54 1 43 16 616 e
R/LS016.0350 3,50 10,2 54 1" 43 16 616 e
R/LS016.0400 4,00 10,2 54 1 43 16 616 e
Rechts (R): wie gezeichnet, links (L): spiegelbildlich @=P C=M @=K @=N O=S5 C=H
Bei Bestellung rechts (R) oder (L) links angeben!
1 4 Member IMC Group
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I@TURH SCHNEIDPLATTEN FUR NC-FEINDREHEN INNEN

SCHNEIDPLATTEN FUR NC-FEINDREHEN INNEN

AB BOHRUNG @ 8/11/14/16 MM

Artikel-Nr.

R/LS08.150.02
R/LS08.200.02
R/L$11.150.02

R/LS11.200.02
R/LS14.150.02

R/LS14.200.02
R/L$16.200.02

Ap max. = maximale Schnitttiefe (werkstoffabhéngig)
Rechts (R): wie gezeichnet, links (L): spiegelbildlich
Bei Bestellung rechts (R) oder (L) links angeben!

1,50
2,00
1,50
2,00
1,50
2,00
2,00

0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2

4,8
48
6,7
6,7
9,0
9,0
10,2

33
33
4,2
4,2
5,3
53
54

20 Q\r

s %i:@

= ‘

t max.

Klemmbhalter Stirnseite

O O & o O

—_
=

0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2

® /rigersoll
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1,0
1,0
23
23
4,0
4,0
43

Klemmhalter _5

Typ
8 608
8 608
1 611
1" 611
14 614
14 614
16 616

@-P C=M @=K @=N O-=

IN2030

SooOSSS

(%)

O=H

15



Rechts (R): wie gezeichnet, links (L): spiegelbildlich
Bei Bestellung rechts (R) oder (L) links angeben!

16

I@TURH SCHNEIDPLATTEN FUR VOLLRADIUS STECHDREHEN INNEN

SCHNEIDPLATTEN FUR VOLLRADIUS STECHDREHEN INNEN

AB BOHRUNG @ 8/11/14/16 MM

Artikel-Nr.

R/LS08.008R04
R/LS08.012R06
R/LS08.018R09
R/LS08.020R10
R/LS11.008R04
R/LS11.012R06
R/LS11.016R08
R/LS11.018R09
R/LS11.020R10
R/LS11.024R12
R/LS11.030R15
R/LS14.008R04
R/LS14.012R06
R/LS14.018R09
R/LS14.020R10
R/LS14.022R11
R/LS14.030R15
R/LS16.016R08
R/LS16.018R09
R/LS16.020R10
R/LS16.022R11
R/LS16.024R12
R/LS16.030R15
R/LS16.032R16
R/LS16.040R20

0,80
1,20
1,80
2,00
0,80
1,20
1,60
1,80
2,00
2,40
3,00
0,80
1,20
1,80
2,00
2,20
3,00
1,60
1,80
2,00
2,20
2,40
3,00
3,20
4,00

04
0,6
0,9
1.0
0,4
0,6
08
0,9
1,0
1.2
1.5
04
0,6
0,9
1,0
11
15
08
0,9
1,0
11
1.2
15
1.6
2,0

4,8
4.8
48
4,8
6,7
6,7
6,7
6.7
6,7
6.7
6,7
0,9
9.0
9,0
9,0
9,0
9,0
10,2
10,2
10,2
10,2
10,2
10,2
10,2
10,2

33
33
33
33
4,2
4,2
42
42
42
4,2
4,2
53
5,3
53
5,3
53
53
54
54
54
54
54
54
54
54

Membe/ IMC Group
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O OV OV VW OV W 0 L W & 0 & o o o o

N N
- o 4o 4o 4o 4L 4o oo

t max.

1,0
1,0
1,0
1,0
2,3
2,3
2,3
2,3
2,3
2,3
2,3
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
43
43
43
43
43
43
43
43

8

8

8

8

"
"
1
1
1"
M
"
14
14
14
14
14
14
16
16
16
16
16
16
16
16

@=-F O=M @=K @=N O=

Dmin.

616
616
616
616
616
616
616
616

IN2030

@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@

m

O=
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SCHNEIDPLATTEN FUR INNENAUSDREHEN
I@TUR UND KOPIEREN VON GEHARTETEN TEILEN

SCHNEIDPLATTEN FUR INNENAUSDREHEN UND KOPIEREN VON GEHARTETEN TEILEN
AB BOHRUNG©7,8/11/14/16 MM

Artikel-Nr. in Klemmbhalter
Typ
R/LS08.1846.02 3,30 0,2 4,65 35 6 7.8 608 O
R/LS11.1867.02 3,90 0,2 6,70 4,2 8 11,0 611 O
R/LS14.1867.02 5,00 0,2 8,70 5.3 9 13,8 614 O
R/LS16.1897.02 5,00 0,2 9,70 5,4 1 15,5 616 O
Rechts (R): wie gezeichnet, links (L): spiegelbildlich @=P C=M @=K @=N O=5 O=H

Bei Bestellung rechts (R) oder (L) links angeben!

I@TURH SCHNEIDPLATTEN FUR AUSDREHEN UND KOPIEREN INNEN

SCHNEIDPLATTEN FUR AUSDREHEN UND KOPIEREN INNEN
AB BOHRUNG©7,8/11/14/16 MM

. 3
- =
D min r

Artikel-Nr. ‘ i, Klemmhalier i 219030
Typ S
R/LS08.1846.02 3,30 0,2 4,65 35 6 0,6 7,8 608 e
R/LS08.1846.005 3,30 0,05 4,65 35 6 0,6 7,8 616 e
R/LS11.1855.02 3,90 0,2 5,50 4,2 8 1,0 9.8 611 e
R/LS11.1867.02 3,90 0,2 6,70 4,2 8 1,0 11,0 611 e
R/LS14.1867.02 5,00 0,2 8,70 53 9 15 13,8 614 e
R/ILS16.1897.02 5,00 0,2 9,70 54 " 15 15,5 616 e
* Ap max. = maximale Schnitttiefe (werkstoffabhangig) @=P O=M @=K @=N O=S O=H
Rechts (R): wie gezeichnet, links (L): spiegelbildlich
Bei Bestellung rechts (R) oder (L) links angeben!
Membe/ IMC Group 1 7
Ifigérsoll
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SCHNEIDPLATTEN FUR INNENAUSDREHEN,
I@TUR INNENFREISTICHE DIN 509 UND KOPIEREN

SCHNEIDPLATTEN FUR AUSDREHEN, INNENFREISTICHE DIN 509 UND KOPIEREN
AB BOHRUNG©7,8/11/13.7 MM

Artikel-Nr. . in. IN2030

R/LS08.2046.02 0,2 20° 20° 0,20 4,65 35 6,0 0,6 7.8 608 e
R/LS08.4746.02 0,2 47° 3° 4,65 35 6 04 1,2 7.8 608 e
R/LS11.2067.02 0,2 20° 20° 0,20 6,70 42 8,0 1.0 11,0 611 e
R/LS11.4767.02 0,2 47° 3° 6,70 4,2 8 0,6 2,3 11,0 611 e
R/LS14.4787.02 0,2 47° B 8,70 53 9 0,8 3,0 13,7 614 e
R/LS16.4710.02 0,2 47° 3° 10,20 54 " 1,0 43 15,8 616 e
R/LS08.2555.02 0,2 30° 5° 4,65 35 6 04 1.2 7.8 608 e
R/LS11.2755.02 0,2 30° 5° 6,70 4,2 8 0,6 23 n 611 e
R/LS14.2087.02 0,2 20° 20° 0,2 8,70 5.3 9,0 1.5 14,0 614 e
R/LS14.3555.02 0,2 30° 5° 8,70 53 9 0,8 4,0 13,7 614 e
R/LS16.4055.02 0,2 30° 5° 10,20 54 1" 0,8 43 15,8 616 e
* Ap max. = maximale Schnitttiefe (werkstoffabhangig) @=P C=M @=K @=N O=5 O=H

Rechts (R): wie gezeichnet, links (L): spiegelbildlich
Bei Bestellung rechts (R) oder (L) links angeben!

|@TURH SCHNEIDPLATTEN FUR RUCKWARTSDREHEN INNEN

SCHNEIDPLATTEN FUR RUCKWARTSDREHEN INNEN
AB BOHRUNG @ 7,8/11/13.8 MM

Artikel-Nr. i K'em{%‘a't“ IN2030

R/LS08.3046.02 0,2 4,65 35 1,0 6 0,6 13 7.8 608 e
R/LS11.3067.02 0,2 6,70 4,3 1,6 8 1,0 2,3 1 611 &
R/LS14.3087.02 0,2 8,70 5.4 2.4 9 1,5 35 13,8 614 &

* Ap max. = maximale Schnitttiefe (werkstoffabhéngig) @=FP C=M @=K @=N O=S O=H

Rechts (R): wie gezeichnet, links (L): spiegelbildlich
Bei Bestellung rechts (R) oder (L) links angeben!

1 8 Member IMC Group
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I@TURH SCHNEIDPLATTEN FUR FASEN UND AUSDREHEN INNEN

SCHNEIDPLATTEN FUR FASEN UND AUSDREHEN INNEN
AB BOHRUNG @ 8/11/14 MM

Klemmbhalter Stirnseite

Artikel-Nr. Ap max.* tmax. AR
R/LS08.4545.02 0,2 4.8 35 6 18 0,6 14 8 608 e
R/LS11.4545.02 0,2 6,7 43 8 2.2 1,0 15 1" 611 e
R/LS14.4545.02 0,2 9,0 54 9 28 1,2 15 14 614 e

* Ap max. = maximale Schnitttiefe (werkstoffabhangig) @=P C=M @=K @=N O=S O=H

Rechts (R): wie gezeichnet, links (L): spiegelbildlich
Bei Bestellung rechts (R) oder (L) links angeben!

I@TURH SCHNEIDPLATTEN FUR VORSTECHEN UND FASEN

SCHNEIDPLATTEN FUR VORSTECHEN UND FASEN
AB BOHRUNG @ 8/11/14/16 MM

Artikel-r, _ Dmin. K'em{;‘g‘a“er IN2030

R/LS08.0810.45 1,0 0,2 0,2 4,8 33 6 1,0 8 608 e
R/LS11.0810.45 1,0 0,2 0,2 6,7 4,2 8 1,5 1" 611 e
R/LS14.0815.45 1,0 0,2 0,2 9.0 53 9 1,5 14 614 e
R/LS16.0815.45 1,0 0.2 0.2 10,2 54 il 1,5 16 616 e

* Ap max. = maximale Schnitttiefe (werkstoffabhangig) @=P O=M @=K @=N O=5 O=H

Rechts (R): wie gezeichnet, links (L): spiegelbildlich
Bei Bestellung rechts (R) oder (L) links angeben!

Member IMC Graup 1 9
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* Ap max. = maximale Schnitttiefe (werkstoffabhangig)
Rechts (R): wie gezeichnet, links (L): spiegelbildlich
Bei Bestellung rechts (R) oder (L) links angeben!

20

I@TURH SCHNEIDPLATTE FUR METRISCHE 1SO-REGELGEWINDE

SCHNEIDPLATTEN FUR METRISCHE 1SO-REGELGEWINDE GEWINDEDREHEN INNEN. TEILPROFIL

ABBOHRUNG @ 8/11/14/16 MM

Artikel-Nr.

R/LS08.0205.01
R/LS08.0510.01
R/LS08.0815.01
R/LS11.0205.01
R/LS11.0510.01
R/LS11.0815.01
R/LS11.1020.01
R/LS11.1325.01
R/LS14.0510.01
R/LS14.0815.01
R/LS14.1020.01
R/LS14.1325.01
R/L$16.0510.01
R/LS16.0815.01
R/LS16.1020.01
R/LS16.1325.01

(SteigPung)
0,5-0,75
1,0-1,25
1,5=1,75
0,5-0,75
1,0-1,25
1,5-1,75
20-2,5
2,5-3,0
1,0-1,25
15-175
2,0-2,5
2,5-3,0
1,0-1,25
1,5-1,75
20-25
2,5-3,0

0,43
0,70
0,95
0,41
0,55
0,81
1,08
1,35
0,55
0,81
1,08
1,35
0,55
0,81
1,08
1,35

0,06
0,12
0,18
0,06
0,12
0,18
0,25
0,31
0,12
0,18
0,25
0,31
0,12
0,18
0,25
0,31

®/ng

4,8
48
4.8
6,7
6,7
6,7
6,7
6,7
9.0
9,0
9,0
9,0
10,2
10,2
10,2
10,2

35
35
35
43
43
43
43
43
54
54
54
54
59
5,5
5,5
5,5

Member IMC Group

ersoll

Cutting Tools
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o33 4L 4>

2,95
2,7
2,25
3,75
3,6
32
2,9
30
4,6
43
39
3,65
4,8
43
39
37

[T

616
616
616
616

@®-r O=M @=K @=N O=

coccecececeeeOe®

(%)

IN2030

O=H



SCHNEIDPLATTEN FUR METRICHE 1SO-REGELGEWINDE /
I@TUR GEWINDEDREHEN INNEN

SCHNEIDPLATTEN FUR METRISCHE 1SO-REGELGEWINDE / GEWINDEDREHEN INNEN. VOLLPROFIL
AB BOHRUNG @ 11/14/16 MM

i P : Klemmbhalter |
Artikel-Nr. i) n. o IN2030

R/LS11.0510.02 1,0 0,54 0,12 6,7 43 8 3,6 1 611 e
R/LS11.0815.02 15 0,81 0,18 6,7 43 8 33 I 611 e
R/LS11.1020.02 2,0 1,08 0,25 6,7 43 8 29 " 611 e
R/LS11.1325.02 2,5 1,35 0,31 6,7 43 8 2,95 11 611 e
R/LS11.1630.02 3,0 1,62 0,37 6,7 43 8 29 1" 611 e
R/LS14.0205.02 0,5 0,27 0,06 9,0 54 9 4,8 14 614 e
R/LS14.0510.02 1,0 0,54 0,12 9,0 54 9 4,7 14 614 e
R/LS14.0815.02 15 0,81 0,18 9,0 54 9 4,3 14 614 e
R/LS14.1020.02 2,0 1,08 0,25 9,0 54 9 4,2 14 614 e
R/LS14.1325.02 2,5 1,35 0,31 9,0 54 9 3,65 14 614 e
R/LS16.0510.02 1,0 0,54 0,12 10,2 55 I 4.8 16 616 e
R/LS16.0815.02 1,5 0,81 0,18 10,2 55 il 4,3 16 616 e
R/LS16.1020.02 2,0 1,08 0,25 10,2 55 1" 4,05 16 616 e
R/LS16.1325.02 2,5 1,35 0,31 10,2 55 M 4,2 16 616 e
R/LS16.1630.02 3,0 1,62 0,37 10,2 5.5 " 4,0 16 616 e
R/LS16.1835.02 35 1,89 0,43 10,2 55 M 39 16 616 e
R/LS16.2140.02 4,0 2,16 0,50 10,2 55 i 3,6 16 616 e
Rechts (R): wie gezeichnet, links (L): spiegelbildlich @=P O=M @=K @=N O=S O=H
Bei Bestellung rechts (R) oder (L) links angeben!
Member IMC Group 21
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@ T LRI G gartaTe 8 ctmupsorescn wven

SCHNEIDPLATTEN FUR WHITWORTH VOLLPROFIL. GEWINDEDREHEN INNEN
AB BOHRUNG @ 11/14/16 MM

. P : Klemmbhalter |:
Artikel-Nr. - n. o IN2030

R/LS11.0813.19 19 0,85 1,337 6,7 43 8 2,7 1 611 e
R/LS11.1118.14 14 1,16 1,814 6,7 43 8 3,0 " 6N e
R/LS14.0813.19 19 0,85 1,337 9,0 5,35 9 38 14 614 e
R/LS14.1118.14 14 1,16 1,814 9,0 5,35 9 3,6 14 614 e
R/LS16.1118.14 14 1,16 1,814 10,2 55 " 39 16 616 e
R/LS16.1423.11 11 1,48 2,309 10,2 55 1 35 16 616 e
Rechts (R): wie gezeichnet, links (L): spiegelbildlich @=F O=M @=K @=N O=S O=H

Bei Bestellung rechts (R) oder (L) links angeben!

I@TURH SCHNEIDPLATTEN FUR TRAPEZGEWINDE / GEWINDEDREHEN INNEN

SCHNEIDPLATTEN FUR TRAPEZGEWINDE. GEWINDEDREHEN INNEN
AB BOHRUNG @ 11/14/16 MM

it

Artikel-Nr. (SteiSung) in. KIemTr; :alter ;g
R/LS11.1015.01 1,5 0,90 6,7 3,7 4,3 0,47 8,0 11,0 611 ¢
R/LS11.1220.01 2,0 1,25 6,7 3,5 4,3 0,60 8,0 11,0 611 )
R/LS11.1730.01 3,0 1,75 6,7 3.2 43 0,96 8,0 11,0 611 ([ D)
R/LS11.2240.01 4,0 2,25 6,7 2,6 3,95 1,33 8,0 11,0 611 €
R/LS14.1220.01 2,0 1,25 9,0 4,3 53 0,60 9.0 14,0 614 ¢
R/LS14.1730.01 3,0 1,75 9,0 4,0 53 0,96 9,0 14,0 614 )
R/LS14.2240.01 4,0 2,25 9,0 4,0 53 1,33 9.0 14,0 614 €
R/LS14.2750.01 50 2,75 9,0 3,55 53 1,69 9,0 14,0 614 )
R/LS16.1220.01 2,0 1,25 9.7 4,5 55 0,60 11,0 16,0 616 €
R/LS16.1730.01 3,0 1,75 9,7 43 5,5 0,96 11,0 16,0 616 €
R/LS16.2240.01 4,0 2,25 9,7 4,0 55 1,33 11,0 16,0 616 €
R/LS16.2750.01 50 2,75 10,2 3,6 55 1,69 11,0 16,0 616 )
R/LS16.3560.01 6,0 3,50 10,2 33 55 1,92 11,0 16,0 616 ¢

Rechts (R): wie gezeichnet, links (L): spiegelbildlich @=P O=M @=K @=N O=5 O=H

Bei Bestellung rechts (R) oder (L) links angeben!

22
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I@TURH SCHNEIDPLATTEN FUR AXIALSTECHEN AM ZAPFEN VORBEI

SCHNEIDPLATTEN FUR AXIALSTECHEN AM ZAPFEN VORBEI
AB NUTAUSSEN-@ 12 MM

/

/
f ; ,D min.
T T
S |
o

Artikel-Nr.

R/LS014.1210.00 1,00 - 7,0
R/LS014.1215.02 1,50 0,2 75
R/LS014.1220.02 2,00 0,2 8,0
R/LS014.1225.02 2,50 0,2 8,5
R/LS014.1230.02 3,00 0,2 9,0
R/LS014.1220.52 2,00 0,2 8,0
R/LS014.1225.52 2,50 0,2 8,5
R/LS014.1230.52 3,00 0,2 9,0
RS014.1230.62 3,00 0,2 9,0

Rechts (R): wie gezeichnet, links (L): spiegelbildlich
Bei Bestellung rechts (R) oder (L) links angeben!

I @TURH SCHNEIDPLATTEN FUR AXIALSTECHEN

SCHNEIDPLATTEN FUR AXIALSTECHEN
AB NUTAUSSEN-@ 14 MM

D min.

Artikel-Nr.

R/LS014.1410.00 1,00 - 9,0
R/LS014.1415.02 1,50 0,2 9,0
R/LS014.1420.02 2,00 0,2 9,0
R/LS014.1425.02 2,50 0,2 9,0
R/LS014.1430.02 3,00 0,2 9,0
R/LS014.1420.52 2,00 0,2 9,0
R/LS014.1425.52 2,50 0,2 9,0
R/LS014.1430.52 3,00 0,2 9,0
RS014.1430.62 3,00 0,2 9,0

Rechts (R): wie gezeichnet, links (L): spiegelbildlich
Bei Bestellung rechts (R) oder (L) links angeben!

€rso

Cutting Tools

‘ I Member IMC Group

Klemmhalter Stirnseite

8,3
8,3
8.3
8,3
8,3
10,3
10,3
10,3
1.3

Klemmbhalter Stirnseite

8,3
8,3
8,3
8,3
8,3
10,3
10,3
10,3
1.3

1,5
2,5
3,0
3,0
3,0
50
50
50
6,0

15
2,5
3,0
3,0
3,0
5,0
50
5,0
6,0

@-F OC=M @=K @=N O=

14
14
14
14
14
14
14
14
14

@=-F O=M @=K @=N O-=

614/ 614A
614/ 614A
614/ 614A
614/ 614A
614/ 614A
614/ 614A
614 614A
6141 614A
614/ 614A

IN2030

Seceeceee®

(%}

O=H

Klemmbhalter
Typ

614/ 614A
614/ 614A
614/ 614A
614/ 614A
614/ 614A
614/ 614A
614/ 614A
614/ 614A
614/ 614A

tat

Qual

IN2030

ceceeeee®

(%)

O=H
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I @TURH SCHNEIDPLATTEN FUR AXIALSTECHEN, VOLLRADIUS

SCHNEIDPLATTEN FUR AXIALSTECHEN VOLLRADIUS
AB NUTAUSSEN-@ 14 MM

D min. Klemmhalter Stirnseite

Artikel-Nr. . . IN2030

R/LS014.1410.05 1,00 0,5 9,0 8,3 1,5 14,0 614/ 614A e
R/LS014.1416.08 1,60 0,8 9,0 8,3 2,5 14,0 614/ 614A e
R/LS014.1420.10 2,00 1,0 9,0 8,3 3,0 14,0 614/614A e
R/LS014.1425.12 2,50 1,25 9,0 8,3 3,0 14,0 614/ 614A e
R/LS014.1430.15 3,00 1,5 9,0 8,3 3,0 14,0 614/ 614A e
Rechts (R): wie gezeichnet, links (L): spiegelbildlich @=P C=M @=K @=N O=S O=H

Bei Bestellung rechts (R) oder (L) links angeben!

1@ TUIRMN Grosse emsrechmiere

SCHNEIDPLATTEN FUR STECHDREHEN INNEN, GROSSE EINSTECHTIEFE,
AB BOHRUNG @ 16/ 17 MM

/ f— <
s, f a2
,\, - dh - e —UE
\ F\‘ riiii} i
D min.\ 4 t max. F
\
~ Klemmhalter Stirnseite

Artikel-Nr. : : Klemmhalter
Typ
R/LS55.150.00 1,50 10,5 5,2 9 55 16,0 614 e
R/LS55.200.00 2,00 10,5 52 9 55 16,0 614 e
R/LS55.250.00 2,50 10,5 52 9 55 16,0 614 e
R/LS55.300.00 3,00 10,5 5.2 9 55 16,0 614 e
R/LS65.150.00 1,50 1,5 52 9 6,5 17,0 614 e
R/LS65.200.00 2,00 1,5 5.2 9 6,5 17,0 614 e
R/LS65.250.00 2,50 1,5 52 9 6,5 17,0 614 e
R/LS65.300.00 3,00 1,5 5.2 9 6,5 17,0 614 e
Rechts (R): wie gezeichnet, links (L): spiegelbildlich @=F O=M @=K @=N O=S O=H
Bei Bestellung rechts (R) oder (L) links angeben!
24 Member IMC Group
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SCHNEIDPLATTEN FUR NC-FEINDREHEN INNEN,
I@TUR GROSSE EINSTECHTIEFE

SCHNEIDPLATTEN FUR NC-FEINDREHEN INNEN, GROSSE EINSTECHTIEFE
AB BOHRUNG @ 16 / 17 MM

e . C
\/];50 %g 20 /r K A_E,I --___
e >\ -+ © ﬁ% 7] L+

l 79 1

XN | /17
D min\ tmax._| [
\
N Klemmhalter Stirnseite

itat

Artikel-Nr, Klemmhalter r_“
w3

R/LS55.150.02 1,50 0,2 10,5 52 9 55 16,0 614 e

R/LS55.200.02 2,00 0.2 10,5 5.2 9 55 16,0 614 e

R/LS55.250.02 2,50 0.2 10,5 5,2 9 5.5 16,0 614 e

R/LS55.300.02 3,00 0,2 10,5 52 9 55 16,0 614 e

R/LS65.150.02 1,50 0.2 1,5 5,2 9 6,5 17,0 614 e

R/LS65.200.02 2,00 0,2 1,5 52 9 6,5 17,0 614 e

R/LS65.250.02 2,50 0,2 1,5 52 9 6,5 17,0 614 e

R/LS65.300.02 3,00 0.2 1,5 5.2 9 6,5 17,0 614 e
Rechts (R): wie gezeichnet, links (L): spiegelbildlich @=-F C=M @=K @=N O=5S C=H
Bei Bestellung rechts (R) oder (L) links angeben!

Member IMC Group
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I@TURH SCHNITTDATEN FUR DAS STECHDREHEN

VORSCHUBWERTE IN MM/U

Vorschubbereich f mm/U

Einstechen (radial) Ausdrehen Einstechen (axial)

0,01-0,03 0,03-0,10 0,01-0,03

RICHTWERTE FUR SCHNITTGESCHWINDIGKEIT M/MIN

Werkstoffbeispiele (HB) Ve = m/min
Werkstoff-Nr. Brinell-Harte

1.0711 9520
Kohlenstoffstahl 1.0037 ST37 180 80-200
1.0050 ST50 200
1.0070 ST70 180 80-160
Stahl niedriglegiert 1.713116 MnCr 5 280 80-160
1.7225 42 CrMo4V
Stahl hochlegiert 1.2842 90 MnCrV 8 200 80-160
X 40 CrMoV.
Stahl rostfrei 1.4301 X5CrNi18 10
1.4104 X12CrMo$17 180 80-160
i 180 90- 180
Stahlguss unlfeg|ert
legiert 220 70- 180
Temperauss 0.8035 GTW 35 125 30-180
perg 0.8155 GTS 55 220 30-180
Grauauss 0.6020 GG 20 180 30-180
9 0.6040 GG 40 250 30-180
Kugelgraphitguss 0.7040 GGG 40 160 30-180
gelgraphitg 0.7040 GGG 70 250 30-180

Warmfeste Legierungen

; gegliiht 250 30-80
(Ni/Co)

AL-Leqierungen nicht vergiitbar 30-80 90-600

gienng vergiitbar 80-120 80-700

: nicht vergiitbar 80 90-800

AL-Guss-Legierungen vergi]tba? 100 90700

Kupfer und Messing - - 80-700

2 6 Membe/ IMC Group
Ingersoll
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. I@GROOVE INDEX DREHHALTER / WENDESCHNEIDPLATTEN

BESCHREIBUNG

KLEMMHALTER ZUM EINSTECHEN MIT
DREISCHNEIDIGEN WENDEPLATTEN

TYP / BEARBEITUNG

207

BIS 6 MM STECHTIEFE UND 0,5-6,3 MM STECHBREITE

KLEMMHALTER ZUM EINSTECHEN MIT
DREISCHNEIDIGEN WENDEPLATTEN

0.780

BIS 8 MM STECHTIEFE UND 1,9-6,3 MM STECH-BREITE

BIS WERKSTUCK @ < 130MM

BOHRSTANGE ZUM EINSTECHEN
(MIT DREISCHNEIDIGEN WENDEPLATTEN)

SCHNEIDPLATTEN ZUM EINSTECHEN
(MIT DREISCHNEIDIGEN WENDEPLATTEN)

FUR SICHERUNGSRINGE NACH DIN 471/4 72

SCHNEIDPLATTEN ZUM EINSTECHEN
(MIT DREISCHNEIDIGEN WENDEPLATTEN)

0.660

SICHERUNGSRINGE

SICHERUNGSRINGE

FUR SICHERUNGSRINGE AUSSEN UND INNEN NACH DIN 471/ 472

SCHNEIDPLATTEN ZUM EINSTECHEN UND FEINDREHEN

(MIT DREISCHNEIDIGEN WENDEPLATTEN)

SCHNEIDPLATTEN ZUM EINSTECHEN MIT
DREISCHNEIDIGEN WENDEPLATTEN

FEINDREHEN

ECKENFREISTICHE

FUR ECKENFREISTICHE - VOLLRADIUS UND NUTENSTECHDREHEN

BIS 0,5 - 5 MM STECHBREITE

SCHNEIDPLATTEN ZUM ABSTECHEN MIT SPANFORMER

MIT DREISCHNEIDIGEN WENDEPLATTEN BIS 8
1,99 - 2,79 MM STECHBREITE

MM STECHTIEFE ABSTECHEN MIT SPANFORMER

SCHNEIDPLATTEN FUR DIE AXIALBEARBEITUNG

(MIT DREISCHNEIDIGEN WENDEPLATTEN)

AXIALBEARBEITUNG

STECHTIEFE BIS 3,5 MM, STECHBREITE 1,5 - 5,0 MM,

NUTAUSSEN-@ DA > 20 MM

Membe/ IMC Group

Ifigérsoll

utting Tools
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® | @GIROOVE w20

KLEMMHALTER ZUM EINSTECHEN MIT DREISCHNEIDIGEN WENDEPLATTEN
BIS 6 MM STECHTIEFE UND 0,5-6,3 MM STECHBREITE

L1

®
Artikel-Nr. i = 2 @

R/L.207.1212.1-D 12 12 100 24 4 05-19 PD21R/L 71200 6325
R/L.207.1616.1-D 16 16 125 22 4 0,5-19 PD21RIL 1200 6325
R/L.207.2020.1-D 20 20 125 21 4 0,5-19 PD21R/L 21200 6325
R/L.207.2525.1-D 25 25 150 - 4 05-19 PD21RIL 21200 6325
R/L.207.1212.2-D 12 12 100 24 6 19-29 PD21R/L 21200 6325
R/L.207.1616.2-D 16 16 125 22 6 19-29 PD21RIL 11200 6325
R/L.207.2020.2-D 20 20 125 21 6 19-29 PD21R/L 21200 6325
R/L.207.2525.2-D 25 25 150 - 6 19-29 PD21RIL 71200 6325
R/L.207.1212.3-D 12 12 100 24 6 29-39 PD21R/L 21200 6325
R/L.207.1616.3-D 16 16 125 22 6 29-39 PD21RIL 71200 6325
R/L.207.2020.3-D 20 20 125 21 6 29-39 PD21R/L 1200 6325
R/L.207.2525.3-D 25 25 150 - 6 2,9-39 PD21RIL 11200 6325
R/L.207.1616.4-D 16 16 125 22 6 3,9-16,3 PD25R/L 21200 6325
R/L.207.2020.4-D 20 20 125 21 6 39-63 PD25R/L 71200 6325
R/L.207.2525.4-D 25 25 150 6 39-63 PD25R/L 21200 6325
Rechts (R): wie gezeichnet, links (L): spiegelbildlich (@ = Spannpratze (2 = Spannschraube (3 = Fiihrungsstifte

Bei Bestellung rechts (R) oder (L) links angeben!

2 8 Member IMC Group
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® |©@GIROOVE w050

KLEMMHALTER ZUM EINSTECHEN MIT DREISCHNEIDIGEN WENDEPLATTEN
BIS 8 MM STECHTIEFE UND 1,9-6,3 MM STECHBREITE BIS WERKSTUCK © < 130 MM

®
Artikel-Nr. = 2= : Q&

R/L.0.780.2020.2-D 20 20 125 24 8 19-29 PD21R/L 21200 6325
R/L.0.780.2525.2-D 25 25 150 8 19-29 PD21RIL 71200 6325
R/L.0.780.3232.2-D 32 32 170 8 19-29 PD21R/L 21200 6325
R/L.0.780.2020.3-D 20 20 125 24 8 29-39 PD21RIL 11200 6325
R/L.0.780.2525.3-D 25 25 150 8 29-39 PD21R/L 11200 6325
R/L.0.780.3232.3-D 32 32 170 8 29-39 PD21RIL 11200 6325
R/L.0.780.2020.4-D 20 20 125 24 8 3-9-6,3 PD25R/L 21200 6325
R/L.0.780.2525.4-D 25 25 150 8 3-9-6,3 PD25R/L 71200 6325
R/L.0.780.3232.4-D 32 32 170 8 3-9-6,3 PD25R/L 11200 6325
Rechts (R): wie gezeichnet, links (L): spiegelbildlich (® = Spannpratze (2 = Spannschraube (3) = Filhrungsstifte

Bei Bestelluna rechts (R) oder (L) links anaeben!

® |@GIROOVE o0

BOHRSTANGE ZUM EINSTECHEN MIT DREISCHNEIDIGEN WENDEPLATTEN

L1

Boh ®
Artikel-Nr. onrung = &
min. @

R/L.0.660.0025.1-D 25 46 170 20 0,5-19 PD0.660.2 71300
R/L.0.660.0032.1-D 32 46 200 20 0,5-19 PD0.660.2 771300
R/L.0.660.0040.1-D 40 46 250 - 0,5-19 PD0.660.2 771300
R/L.0.660.0025.2-D 25 46 170 20 19-29 PD0.660.2 771300
R/L.0.660.0032.2-D 32 46 200 20 19-29 PD0.660.2 71300
R/L.0.660.0040.2-D 40 46 250 - 19-29 PD0.660.2 77300
R/L.0.660.0025.3-D 25 46 170 20 29-39 PD0.660.2 771300
R/L.0.660.0032.3-D 32 46 200 20 29-39 PD0.660.2 71300
R/L.0.660.0040.3-D 40 46 250 - 29-39 PD0.660.2 771300
R/L.0.660.0025.4-D 25 46 170 20 39-6,3 PD0.660.2 71300
R/L.0.660.0032.4-D 32 46 200 20 39-63 PD0.660.2 71300
R/L.0.660.0040.4-D 40 46 250 - 39-63 PD0.660.2 77300
Rechts (R): wie gezeichnet, links (L): spiegelbildlich / Bei Bestellung rechts (R) oder (L) links angeben! (@ = Spannpratze @ = Spannschraube
Member IMC Group 2 9
® /ngersoll

Cutting Tools



. I@GROO\/EWENDESCHNEIDPLATTEN FUR SICHERUNGSRINGE

DREISCHNEIDIGE WENDESCHNEIDPLATTE ZUM EINSTECHEN
FUR SICHERUNGSRINGE NACH DIN 471/ 472

Artikel-Nr.

DED.0050.00
DED.0060.00
DED.0070.00
DED.0080.00
DED.0090.00
DED.0100.00
DED.0110.00
DED.0130.00
DED.0160.00
DED.0185.00
DED.0215.00
DED.0265.00
DED.0315.00
DED.0415.00
DED.0515.00

Nut-MaB

0,5
0,6
0,7

08
0,9
1,0
11

13
1.6
1,85
2,15
2,65
3,15
4,15
5,15

s-0,05

0,57
0,67
0,77
0,87
0,97
1,07
1,24
1,44
1,74
1,99
2,29
2,79
3,29
4,29
5,29

0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15

Freiwinkel

0,5°
0,5°
0,5°
0,5°
0,5°
0,5°
30
30
3
30
3°
3°
30
30
3

Schneidplatten sind in rechten und linken Klemmhaltern sowie Bohrstangen verwendbar.
Bei ZwischenmaBen bitte Wendeschneidplatten-Toleranz angeben.
Fiir Halter Typ: 207 /0.780 / 0.660

30

T
m
-
m
%
1
7
3
=
3
3
3
7
3
=

0,07
0,07
0,08
0,08
0,08
0,09
0,15
0,15
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2

® /rigersoll

Cutting Tools

10 0,035

13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,2
13,2
13,2
13,2
13,2
13,2
13,2
13,2

Klemmhalter

Typ

1D
D
1D
1D
1D
D
1D
D
1D
D
2D
2-D
3D
4-D
4D

Spannbereich

0,5-
0,5-
0,5-
0,5-
0,5-
0,5-
0,5-
0,5-
0,5-
0,5-
19-
1,9-
2,9-
39-
39-
®-F O=-M @=K @=N O=

19
19
19
19
19
19
19
19
19
19
2,9
2,9
39
6,3
6,3

tat

Qual

IN2030

ceceeeoooecCOSO®

(%}

O=H



& |@GROO\/EWENDESCHNEIDPLATTEN FUR SICHERUNGSRINGE

DREISCHNEIDIGE WENDESCHNEIDPLATTE ZUM EINSTECHEN
FUR SICHERUNGSRINGE AUSSEN UND INNEN NACH DIN 471/ 472

t max.

Artikel-Nr. NutMaB  B-0,03 . K'emTr;‘Ft‘a“e’ Spannbereich IN2030

DED.0050.13 0,5 0,55 0,1 0,7 13 13,0 1D 05-19 9
DED.0060.13 0,6 0,65 0,1 0.8 13 13,0 .1-D 05-19 e
DED.0070.13 0,7 0,75 0,1 11 13 13,0 .1-D 05-19 9
DED.0080.13 08 0,85 0,1 1,2 13 13,0 .1-D 05-19 e
DED.0090.13 0,9 0,95 0,1 1.4 13 13,0 .1-D 05-19 9
DED.0100.13 1,0 1,05 0,1 1,6 13 13,0 .1-D 05-19 e
Schneidplatten sind in rechten und linken Klemmhaltern sowie Bohrstangen verwendbar. @=FP O=M @=K @=N O=5 O=H

Bei ZwischenmaBen bitte Wendeschneidplatten-Toleranz angeben.
Fiir Halter Typ: 207 / 0.660

- I@GROO\/EWENDESCHNEIDPLATTEN ZUM FEINDREHEN

DREISCHNEIDIGE WENDESCHNEIDPLATTE ZUM EINSTECHEN
ZUM FEINDREHEN

10 +0,035

a
Artikel-Nr. Freiwinkel KIemTr;'I;aIter
DED.0150.02 1.5 0,2 4° 3° 13,2 1-D 05-19 9
DED.0200.02 2,0 0,2 4° 3° 13,2 1D 05-19 e
DED.0200.04 2,0 04 4° 3° 13,2 .1-D 05-19 e
DED.0300.02 3,0 0,2 4° 3° 13,2 .2-D 19-29 e
DED.0400.02 4,0 0,2 4° 3° 13,2 .3-D 29-39 9
DED.0400.08 4,0 0,8 4° 3° 13,2 3D 29-39 e
Schneidplatten sind in rechten und linken Klemmhaltern sowie Bohrstangen verwendbar. @=FP O=M @=K @=N O=5 O=H

Bei ZwischenmaBen bitte Wendeschneidplatten-Toleranz angeben.
Fiir Halter Typ: 207

Member IMC Group 3 1
® /ngersoll

Cutting Tools



. I@GROO\/EWENDESCHNEIDPLATTEN FUR ECKENFREISTICHE

DREISCHNEIDIGE WENDESCHNEIDPLATTE ZUM EINSTECHEN
FUR ECKENFREISTICHE - VOLLRADIUS UND NUTENSTECHDREHEN BIS 0,5 - 5 MM STECHBREITE

Artikel-Nr.

DED.0002.05 0,5
DED.0005.10 1,0
DED.0006.12 1,2
DED.0008.16 1,6
DED.0010.20 2,0
DED.0012.25 2,5
DED.0015.30 30
DED.0020.40 4,0
DED.0025.50 5,0

0,25
0,5
0,6
0,8
1,0
1,25
1,5
2,0
2,5

0,2
0,35
0,4
0,55
0,7
0,85
1,0
12
1,5

Schneidplatten sind in rechten und linken Klemmhaltern sowie Bohrstangen verwendbar.
Freiwinkel umlaufend. Bei ZwischenmaBen bitte Wendeschneidplatten-Toleranz angeben.

Fiir Halter Typ: 207

13,0
13,0
13,0
13,2
13,2
13,2
13,2
13,2
13,2

10 £0,035

-Gl

tat

KIemehaIter Spannbereich TT:
yp 3
1D 0,5-19 &
1D 05-19 &
1D 0,5-19 ©
1D 0,5-19 ©
2D 19-29 &
2D 19-29 &
3D 29-39 &
4D 39-63 &
4D 39-63 &
@=FP O=M @=K @=N O=5S O=H

. I@GROO\/E SCHNEIDPLATTEN ZUM ABSTECHEN MIT SPANFORMER

DREISCHNEIDIGE WENDESCHNEIDPLATTE ZUM ABSTECHEN MIT SPANFORMER
BIS 8 MM STECHTIEFE 1.99 - 2.79 MM STECHBREITE

Artikel-Nr. s-0,05
R/L.DED.0518.00 1,99
R/L.DED.0521.00 2,29
R/L.DED.0526.00 2,79

Rechts (R): wie gezeichnet, links (L): spiegelbildlich
Bei Bestellung rechts (R) oder (L) links angeben!

0,2
0,2
0,2

5o
5o

Rechte Schneidplatten in rechten und linke in linken Klemmhaltern verwenden.

Fiir Halter Typ: 207 / 0.780

32

13,2
13,2
13,2

® /rigersoll

Cutting Tools

Klemmbhalter
Typ

1D
2D
3D

19
2,9
29

=

i

at

Qualit:

Spannbereich : IN2030

0,5-
19-
9=

©
©
©

@®-P C=M @=K @=N O=5 C=H



& I@GROO\/ESCHNEIDPLATTEN FUR DIE AXIALBEARBEITUNG

DREISCHNEIDIGE WENDESCHNEIDPLATTE FUR DIE AXIALBEARBEITUNG
STECHTIEFE BIS 3.5 MM, STECHBREITE 1.5 - 5.0 MM, NUTAUSSEN-@ DA > 20 MM

10 +0,035
7 r
7 v
. B
7
Y r t

Artikel-Nr. Klemmbhalter
Typ
R/L.DED.2015.2 0,2 15 2,7 2,0 0,2 20 16° 13,2 .2-D
R/L.DED.3020.2 0,2 2,0 2,7 3,0 0,2 30 12° 13,2 2D
R/L.DED.3030.2 0,2 3.0 3,7 3,0 0,2 30 12° 13,2 3D
R/L.DED.3040.2 0,2 4,0 43 35 0,2 30 12° 13,2 A4-D
R/L.DED.3050.2 0,2 50 53 35 0,2 30 12° 13,2 4D

Bei Bestellung rechts (R) oder (L) links angeben!
Rechte Schneidplatten in rechten und linke in linken Klemmhaltern verwenden.
Fiir Halter Typ: 207

® /rigersoll

Cutting Tools

1,9-29
19-29
2,9-39
39-63
39-63
@=-F O=M @=K @=N O=S O

IN2030

©
€
©
€
©

H
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- I@M"—L INDEX HALTER / WENDESCHNEIDPLATTEN

34

BESCHREIBUNG

SCHWERMETALL-FRASERSCHAFT, TYP @ ZH28,
NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN

AB BOHRUNG @ 28 MM

HARTMETALL-FRASERSCHAFT FUR NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN,

TYP @ ZH10, ZH14, ZH18, ZH22, ZH28
AB BOHRUNG @ 10/14/18/22/28 MM

FRASERSCHAFT FUR NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 10/14/18/20/22/25/28 MM

FRASKOPF FUR SICHERUNGSRINGE NACH DIN 471/ 472,
NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN

AB BOHRUNG @ 10 MM

FRASKOPF FUR NUTFRASEN ALLGEMEIN
NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN

AB BOHRUNG @ 10 MM

FRASKOPF FUR SICHERUNGSRINGE NACH DIN 471/ 472,
NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN

AB BOHRUNG @ 12 MM

FRASKOPF FUR NUTFRASEN ALLGEMEIN
NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN

AB BOHRUNG @ 12 MM

FRASKOPF FUR NUTFRASEN ALLGEMEIN,
NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN

AB BOHRUNG @ 12 MM

FRASKOPF FUR NUTFRASEN ALLGEMEIN,
NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN

AB BOHRUNG @ 14 MM

FRASKOPF FUR NUTFRASEN ALLGEMEIN,
NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN

AB BOHRUNG @ 16 MM

FRASKOPF FUR SICHERUNGSRINGE NACH DIN 471 /472,
NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN

AB BOHRUNG @ 18 MM

FRASKOPF FUR NUTFRASEN ALLGEMEIN,
NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN

AB BOHRUNG @ 18 MM

® /rigersoll

Cutting Tools

TYP / BEARBEITUNG

0 ZH28, SCHWERMETALL

0 ZH10, ZH14, ZH18, ZH22, ZH28

0 ZH10, ZH14, ZH18, ZH22, ZH28

210, SICHERUNGSRINGE

710, NUTFRASEN ALLGEMEIN

212, SICHERUNGSRINGE

712, NUTFRASEN ALLGEMEIN

2612, NUTFRASEN ALLGEMEIN

714, NUTFRASEN ALLGEMEIN

216, NUTFRASEN ALLGEMEIN

718, FUR SICHERUNGSRINGE

TYP 218, NUTFRASEN ALLGEMEIN

SEITE

39

40-41

42

43

43

44

44

45

45

46

46

47



- I@M"—L INDEX HALTER / WENDESCHNEIDPLATTEN

BESCHREIBUNG TYP / BEARBEITUNG SEITE

FRASKOPF FUR NUTFRASEN ALLGEMEIN,
NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN TYP 2618 / 2620, NUTFRASEN ALLGEMEIN 47
AB BOHRUNG @ 18 MM

FRASKOPF FUR SICHERUNGSRINGE NACH DIN 471/ 472,
NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN TYP 222, FUR SICHERUNGSRINGE 48
AB BOHRUNG @ 22 MM

FRASKOPF FUR SICHERUNGSRINGE MIT NUTAUSSENKANTEN-

FASUNG NACH DIN 471/ 472, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN TVP 222, FUR SICHERUNGSRINGE MIT 48
NUTAUSSENKANTENFASUNG
AB BOHRUNG @ 22 MM

FRASKOPF FUR NUTFRASEN ALLGEMEIN,
NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN TYP 222, NUTFRASEN ALLGEMEIN 49
AB BOHRUNG @ 22 MM

FRASKOPF FUR NUTFRASEN ALLGEMEIN
NUT-UND FORMZIRKULARFRASEN TYP 2622, NUTFRASEN ALLGEMEIN 49
AB BOHRUNG @ 22 MM

FRASKOPF FUR NUTFRASEN ALLGEMEIN,
NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN TYP 225, NUTFRASEN ALLGEMEIN 50
AB BOHRUNG @ 25 MM

FRASKOPF FUR NUTFRASEN ALLGEMEIN,
NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN 728, NUTFRASEN ALLGEMEIN 50
AB BOHRUNG @ 28 MM

FRASKOPF FUR NUTFRASEN ALLGEMEIN,
NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN 2628, NUTFRASEN ALLGEMEIN 51
AB BOHRUNG @ 28 MM

FRASKOPF FUR NUTFRASEN ALLGEMEIN,
NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN 732, NUTFRASEN ALLGEMEIN 51
AB BOHRUNG @ 32 MM

FRASKOPF FUR NUTFRASEN ALLGEMEIN,
NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN 2635, NUTFRASEN ALLGEMEIN 52
AB BOHRUNG @ 35 MM

FRASKOPF FUR NUTFRASEN ALLGEMEIN,
NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN 2637, NUTFRASEN ALLGEMEIN 52
AB BOHRUNG @ 37 MM

FRASKOPF FUR VOLLRADIUS, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN

212, VOLLRADIUS 53
AB BOHRUNG @ 12 MM

® /rigersoll

Cutting Tools



- I@M"—L INDEX HALTER / WENDESCHNEIDPLATTEN

36

BESCHREIBUNG

FRASKOPF FUR VOLLRADIUS, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN

AB BOHRUNG @ 16 MM

FRASKOPF FUR VOLLRADIUS, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN

AB BOHRUNG @ 18 MM

FRASKOPF FUR VOLLRADIUS, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN

AB BOHRUNG @ 22 MM

FRASKOPF FUR METRISCHE 1SO-GEWINDE, INNEN TEILPROFIL,

NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 10 MM

FRASKOPF FUR METRISCHE 1SO-GEWINDE, INNEN TEILPROFIL,

NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 12 MM

FRASKOPF FUR METRISCHE 1SO-GEWINDE, INNEN TEILPROFIL,

NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 16 MM

FRASKOPF FUR METRISCHE 1SO-GEWINDE, INNEN TEILPROFIL,

NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 18 MM

FRASKOPF FUR METRISCHE ISO-GEWINDE, INNEN TEILPROFIL,

NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 18 MM

FRASKOPF FUR METRISCHE 1SO-GEWINDE, VOLLPROFIL,

NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 18 MM

FRASKOPF FUR METRISCHE 1SO-GEWINDE, INNEN TEILPROFIL,

NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 22 MM

FRASKOPF FUR METRISCHE 1SO-GEWINDE, INNEN TEILPROFIL,

NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 22 MM

FRASKOPF FUR METRISCHE 1SO-GEWINDE, INNEN VOLLPROFIL,

NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 22 MM

®/n

TYP / BEARBEITUNG

216, VOLLRADIUS

218, VOLLRADIUS

222, VOLLRADIUS

2610, METRISCHE 1SO-GEWINDE

212, METRISCHE 1SO-GEWINDE

216, METRISCHE I1SO-GEWINDE

218, METRISCHE 1SO-GEWINDE

2618, METRISCHE 1SO-GEWINDE

218, METRISCHE 1SO-GEWINDE

222, METRISCHE 1SO-GEWINDE

2622, METRISCHE ISO-GEWINDE

222, METRISCHE ISO-GEWINDE

SEITE
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- I@M"—L INDEX HALTER / WENDESCHNEIDPLATTEN

BESCHREIBUNG TYP / BEARBEITUNG

FRASKOPF FUR METRISCHE ISO-GEWINDE, INNEN VOLLPROFIL,
NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN 2622, METRISCHE 1SO-GEWINDE
AB BOHRUNG @ 22 MM

FRASKOPF FUR METRISCHE ISO-GEWINDE, INNEN TEILPROFIL,
NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN 728, METRISCHE 1S0-GEWINDE

AB BOHRUNG @ 28 MM

FRASKOPF FUR METRISCHE ISO-GEWINDE, INNEN TEILPROFIL,
NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN 2628, METRISCHE 1SO-GEWINDE
AB BOHRUNG @ 28 MM

FRASKOPF FUR VORWARTS- UND RUCKWARTSFASEN,
NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN 210/212, VORWARTS- UND RUCKWARTSFASEN
AB BOHRUNG @ 12 MM

FRASKOPF FUR VORWARTS- UND RUCKWARTSFASEN,
NUT-UND FORMZIRKULARFRASEN 2610, VORWARTS- UND RUCKWARTSFASEN
AB BOHRUNG @ 10 MM

FRASKOPF FUR VORWARTS- UND RUCKWARTSFASEN,
NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN 216, VORWARTS- UND RUCKWARTSFASEN
AB BOHRUNG @ 16 MM

FRASKOPF FUR VORWARTS- UND RUCKWARTSFASEN,
NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN 218, VORWARTS- UND RUCKWARTSFASEN
AB BOHRUNG 0 18 MM

FRASKOPF FUR VORWARTS- UND RUCKWARTSFASEN,
NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN 218, VORWARTS- UND RUCKWARTSFASEN
AB BOHRUNG @ 18 MM

FRASKOPF FUR VORWARTS- UND RUCKWARTSFASEN,
NUT-UND FORMZIRKULARFRASEN 222, VORWARTS- UND RUCKWARTSFASEN
AB BOHRUNG @ 22 MM

FRASKOPF FUR VORWARTS- UND RUCKWARTSFASEN, "
NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN 26181622 /7628, VORWARTS- UND

RUCKWARTSFASEN
AB BOHRUNG @ 15/18/22/28 MM
SCHNEIDPLATTEN FUR WHITHWORTH-ROHRGEWINDE
VOLLPROFIL DIN 1SO 228 (259) + 299 712, WHITWORTH-ROHRGEWINDE
AB BOHRUNG @ 12 MM
SCHNEIDPLATTEN FUR WHITHWORTH-ROHRGEWINDE VOLLPROFIL
DIN 1SO 228 (259) + 299 218, WHITWORTH-ROHRGEWINDE

AB BOHRUNG @ 18 MM

® /rigersoll

Cutting Tools

SEITE
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- I@M"—L INDEX HALTER / WENDESCHNEIDPLATTEN

38

BESCHREIBUNG

SCHNEIDPLATTEN FUR WHITHWORTH-ROHRGEWINDE
VOLLPROFIL, DIN 1SO 228 (259) + 299

AB BOHRUNG @ 22 MM

TECHNISCHE DATEN

Membe/ IMC Group

Ifigérsoll

utting Tools

TYP / BEARBEITUNG

222, WHITWORTH-ROHRGEWINDE

SEITE

65

66



® |OMILL scuwermeraLLtve o 128

SCHWERMETALL-FRASERSCHAFT, TYP @ ZH28 NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN

AB BOHRUNG 0 28 MM
11
12 @aDS
] /
| a _ 10— —
) [
8 - tman ]
S % tmax. ||
DIN 6535HA DIN 6535HB S|
@ @ Q
Artikel-Nr. 0dhe 0d1 I 12 oDs tmax. ) ﬁ & A
2H28.2015.20.A.5M ¥ 20 15 130 20 21,7 61 v D528 MSMM  T20F
7H28.2020.35.A.5M ! 20 20 145 - 27,7 36 /D58 MSMM  T20F
2H28.2015.30.8.5M 20 15 160 30 21,7 6,1 v D518 MMM T2OF
2H28.2020.90.A.5M 20 20 200 - 27,7 36 /DSB8 MSMM  T2OF
2H28.2015.20.8.5M 2 20 15 130 20 217 61 v/ D528 MSMM  T2OF
7H28.2020.35.8.5M ? 20 20 145 - 21,1 36 /D58 MSMM  T20F
2H28.2015.30.8.5M 20 15 160 30 21,7 61 /D528 MSMM  T20F
2H28.2020.90.8.5M 20 20 200 - 21,7 36 /D528 MSMM  T20F
UDIN 1835A 2DIN 18358 (@ = Spannschraube @ = Schliissel
Member IMC Group 39
® /ngersoll

Cutting Tools



® |©OMILL 1vp o 2010, 21414, 7118

HARTMETALL-FRASERSCHAFT FUR NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN, TYP @ ZH10, ZH14, ZH18, ZH22, ZH28
AB BOHRUNG @ 10/14/18/22/28 MM

DIN 6535HA

Artikel-Nr.

ZH10.1206.21.A.HM"
ZH10.1206.30.A.HM"
ZH10.1206.42.A.HM"
ZH10.1207.30.A.HM"
ZH10.1607.25.A.HM"
ZH10.1206.21.B.HM?
ZH10.1206.30.B.HM?
ZH10.1206.42.B.HM?
ZH10.1207.30.B.HM?
ZH10.1607.25.B.HM?
ZH14.1208.29.A.HM"
ZH14.1208.42.A.HM"
ZH14.1208.56.A.HM"
ZH14.1209.42.A.HM"
ZH14.1609.33.A.HM"
ZH14.1208.29.B.HM?
ZH14.1208.42.B.HM?
ZH14.1208.56.B.HM?
ZH14.1209.42.B.HM?
ZH14.1609.33.B.HM?
ZH18.1209.32.A.HM"
ZH18.1209.45.A. HM"
ZH18.1209.64.A.HM"
ZH18.1609.25.A.HM"
ZH18.1609.32.A.HM"
ZH18.1609.45.A.HM"
ZH18.1609.64.A.HM"
ZH18.1613.64.A.HM"
ZH18.1613.66.A.HM"
ZH18.1209.32.B.HM?
ZH18.1209.45.B.HM?
ZH18.1209.64.B.HM?
ZH18.1609.25.B.HM?
ZH18.1609.32.B.HM?
ZH18.1609.45.B.HM?
ZH18.1609.64.B.HM?
ZH18.1613.64.B.HM?
ZH18.1613.66.B.HM?

DIN 1835A #DIN 18358

40

DIN 6535HB

0d1

73
7,3

7,3
73

O O O O
\OU_‘U_‘OOW@U_‘U_‘GDOO&

—_
O O O O O O O, O O oo oo

ey
w W

®/n

Member IMC Group

ersoll

Cutting Tools

tmax., ||

e

T8F

T8F

T8F

T8F

T8F

T8F

T8F

T8F

T8F

T8F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T15F
T15F
T15F
T15F
T15F
T15F
T15F
T15F
T15F
T15F
T15F
T15F
T15F
T15F
T15F
T15F
T15F
T15F

11
12 DS
i — —1 _ - 4
b) |
- —

g e

o

Q

®
1 12 @DS tmax. ® ﬁ &
80 21 9,7111,7 14125 v/ 210/112  M2,6-MM
90 30 971117 14125 4 710/212  M2,6-MM
100 42 97/117 14125 v 21012 M2,6-MM
90 30 971117 09/1,85 4 710/112  M2,6-MM
100 25 971117 09/1,85 v 210/212  M2,6-MM
80 21 971117 14125 4 710712 M2,6-MM
90 30 9,7/11,7 14125 v/ 210/212  M2,6-MM
100 42 971117 14125 4 710/112  M2,6-MM
90 30 9,7/11,7 0,9/1,85 v/ 210/212  M2,6-MM
100 25 9,7111,7 0,9/1,85 4 210/212  M2,6-MM
95 29 13,7115,7 25135 4 214/116  M3,5-MM
110 42 13,7115,7 25135 4 114/116  M3,5-MM
120 56 13,7115,7 25135 v 214/2116  M3,5-MM
110 42 13,7115,7 1,6512,7 4 214/716  M3,5-MM
110 33 13,7/157  1,65/2,7 v/ 214/116  M3,5-MM
95 29 13,7115,7 25135 4 214/116  M3,5-MM
110 42 13,7115,7 25135 4 214/116  M3,5-MM
120 56 13,7115,7 25135 4 2141716 M3,5-MM
110 42 13,7/15,7 1,65/2,7 v/ 214/2116  M3,5-MM
110 33 13,7115,7 1,6512,7 4 214/716  M3,5-MM
100 32 17,7 35 v 218 M4-MM
100 45 17,7 35 4 718 M4-MM
120 64 17,7 35 4 218 M4-MM
93 25 17,7 35 4 218 M4-MM
100 32 17,7 35 4 718 M4-MM
110 45 17,7 35 4 18 M4-MM
130 64 17,7 35 v 218 M4-MM
110 64 17,7 15 4 718 M4-MM
130 66 17,7 1,5 v/ 218 M4-MM
100 32 17,7 35 4 218 M4-MM
100 45 17,7 35 v 218 M4-MM
120 64 17,7 35 4 18 M4-MM
93 25 17,7 35 v 218 M4-MM
100 32 17,7 35 4 718 M4-MM
110 45 17,7 35 v/ 718 M4-MM
130 64 17,7 35 4 218 M4-MM
110 64 17,7 15 4 218 M4-MM
130 66 17,7 15 4 218 M4-MM

‘ I Member IMC Gmup

oll

Cuttlng Tools

@ = Spannschraube @ = Schlissel



® |OMILL 1vp 0 2118, 2122, 2128

Artikel-Nr. @d1

ZH22.1212.42.A.HM" 12 - 100 42 21,7 45 v/ 122 M5-MM T20F
ZH22.1212.60.A.HM" 12 - 130 60 21,7 4,5 v 122 M5-MM T20F
ZH22.1611.30.A.HM" 16 11,5 90 30 21,7 3,9 4 122 M5-MM T20F
ZH22.1612.42.A.HM" 16 12 100 42 21,7 4,5 v 122 M5-MM T20F
ZH22.1612.60.A.HM" 16 12 130 60 21,7 45 v/ 122 M5-MM T20F
ZH22.1612.85.A.HM" 16 12 160 85 21,7 4,5 v 122 M5-MM T20F
ZH22.2016.45.A.HM" 20 16 110 45 21,7 2,5 v 122 M5-MM T20F
ZH22.2016.65.A.HM" 20 16 130 65 21,7 2,5 v 122 M5-MM T20F
ZH22.1212.42.B.HM? 12 - 100 42 21,7 4,5 4 122 M5-MM T20F
ZH22.1212.60.B.HM? 12 - 130 60 21,7 4,5 v 122 M5-MM T20F
ZH22.1611.30.B.HM? 16 11,5 90 30 21,7 39 4 122 M5-MM T20F
ZH22.1612.42.B.HM? 16 12 100 42 21,7 4,5 4 122 M5-MM T20F
ZH22.1612.60.B.HM? 16 12 130 60 21,7 4,5 v 122 M5-MM T20F
ZH22.1612.85.B.HM? 16 12 160 85 21,7 45 4 122 M5-MM T20F
ZH22.2016.45.B.HM? 20 16 110 45 21,7 2,5 v/ 122 M5-MM T20F
ZH22.2016.65.B.HM? 20 16 130 65 21,7 2,5 v 122 M5-MM T20F
ZH28.1614.42.A.HM" 16 14,3 100 42 27,7124,8 6,5/5,0 4 125/128 M5-MM T20F
ZH28.1614.60.A.HM" 16 14,3 130 60 27,7124,8 6,5/5,0 4 125128 M5-MM T20F
ZH28.1614.85.A.HM" 16 14,3 160 85 27,7124,8 6,5/5,0 v 125/128 M5-MM T20F
ZH28.2013.35.A.HM" 20 13,5 104 35 27,7124,8 50 4 125/128 M5-MM T20F
ZH28.2014.85.A.HM" 20 14,3 160 85 27,71248  65/5,0 v/ 725/728  M5-MM T20F
ZH28.1614.42.B.HM? 16 14,3 100 42 27,7124,8 6,5/5,0 4 1251128 M5-MM T20F
ZH28.1614.60.B.HM? 16 14,3 130 60 27,7124,8 6,5/5,0 4 125/128 M5-MM T20F
ZH28.1614.85.B.HM? 16 14,3 160 85 27,7124,8 6,5/5,0 v 125/128 M5-MM T20F
ZH28.2013.35.B.HM? 20 13,5 104 35 27,7124,8 5.0 v/ 125/128 M5-MM T20F
ZH28.2014.85.B.HM? 20 14,3 160 85 27,7124,8 6,5/5,0 4 125/128 M5-MM T20F

UDIN 1835HA ?DIN 1835HB

Member IMC Group 4 1
® /ngersoll

Cutting Tools



G I@MILL TYP @ ZH10, ZH14, ZH18, ZH22, ZH28

FRASERSCHAFT FUR NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 10/14/18/20/22/25/28 MM

11
2 @DS
1 (|
1 N |
L &
8 t max.

DIN 1835A DIN 1835B

O] @
ArtikelNr, 041 . ﬁ & /<>

ZH10.1006.15.A.5T" 10 6 60 15,2 9,7111,7 14125 v 210/212  M2,6-MM T8F
ZH10.1606.12.A.5T" 16 6 80 12 9,7111,7 14125 4 2101212 M2,6-MM T8F
ZH10.1606.12.B.5T? 16 6 80 12 971117 14125 v/ 2101212 M2,6-MM T8F
ZH14.1008.17.A.5T" 10 8 60 17,7 13,71157 25135 4 214716 M3,5-MM T10F
ZH14.1308.25.A.ST" 13 8 70 25,7 13,71157 25135 v/ 214216 M3,5-MM T10F
ZH14.1608.16.A.ST" 16 8 80 16 13,71157 25135 4 214216 M3,5-MM T10F
ZH14.1608.16.B.ST? 16 8 80 16 1371157 25/35 4 214/716  M3,5-MM T10F
ZH18.1009.17.A.5T" 10 9 60 17 17,7 3,5 4 118 M4-MM T15F
ZH18.1309.25.A.ST" 13 9 70 25 17,7 35 4 718 M4-MM T15F
ZH18.1609.18.A.ST" 16 9 80 18 17,7 3,5 4 18 M4-MM T15F
ZH18.1609.18.B.5T? 16 9 80 18 17,7 3 v/ 18 M4-MM T15F
ZH22.1011.10.A.ST" 10 1,3 60 10,7 21,7 4,5 v/ 122 M5-MM T20F
ZH22.1311.25.A.5T" 13 11,3 70 25,7 21,7 4,0 v/ 122 M5-MM T20F
ZH22.1612.24.A.5T" 16 12 80 24 21,7 4,5 4 122 MS5-MM T20F
ZH22.1612.24.B.ST2 16 12 80 24 21,7 4,5 4 122 MS5-MM T20F
ZH28.1314.10.A.ST" 13 14 70 10,7 27,7 6,5 4 725/728  M5-MM T20F
ZH28.2014.35.A.ST" 20 14 100 35,7 27,7 6,5 v/ 225/728  M5-MM T20F
ZH28.2014.35.B.5T? 20 14 100 35,7 27,7 6,5 v/ 725/728  M5-MM T20F
DIN 1835A ?DIN 1835B (@ = Spannschraube (@ = Schliissel
42 Membe/ JMC Group
Ingersoll



© I @MILL TYP 210, FUR SICHERUNGSRINGE

FRASKOPF FUR SICHERUNGSRINGE NACH DIN 471/ 472 NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 10 MM

Artikel-Nr. Dmin.  Nut-MaB b-0,02
210.0070.00 10 0,7 35 1° - 0,74
210.0080.00 10 08 3,5 1° - 0,84
210.0090.00 10 0,9 35 1° - 094
210.0110.00 10 1.1 3,5 3° - 1,21
210.0130.00 10 13 3,5 3° 0,1 1,41
210.0160.00 10 1,6 35 3° 0,1 1,71

. I@M"—L TYP 10, NUTFRASEN ALLGEMEIN

FRASKOPF FUR NUTFRASEN ALLGEMEIN, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 10 MM

Artikel-Nr. Dmin.  Nut-MaB b + 0,02
210.0100.00 10 1,0 35 3° - 1,00
210.0150.00 10 1.5 3,5 3° 0,2 1,50
210.0200.00 10 2,0 3,5 3° 0,2 2,00
210.0250.00 10 2,5 35 3° 0,2 2,50
Membe/ IMC Group
Ingersoll
Cutting Tools

tmax.

1.9
15
1.5
1,5
1.9
1,5

tmax.

1.9
1,5
1,5
1,5

DS

9.7
9,7
9,7
9.7
9,7
9.7

w W W W w w

@-r C=M @-=

9,7
9.7
9,7
9,7

>

A«

tmax_ |

Fraserschaft

<[

Fraserschaft

IN2030
Typ

[ Qualitit

ZH10
ZH10
ZH10
ZH10
ZH10
ZH10

K @=N O=

@@@@@@

w

O=H

TR

/N \ ]

Fraserschaft

Fraserschaft
Typ 3
3 ZH10 &
3 ZH10 &
3 ZH10 &
3 ZH10 &
@=-P O=M @=K @=N O=5 O=H

43



a I@ M"_I_ TYP 212, FUR SICHERUNGSRINGE

FRASKOPF FUR SICHERUNGSRINGE NACH DIN 471/ 472, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 12 MM

Artikel-Nr. Nut-MaB b-0,02
212.0110.00 12 11 B 3 - 1,21
212.0130.00 12 13 3,5 3° 01 1,41
212.0160.00 12 1,6 35 3 0,1 1,71

. I@M"—L TYP Z12, NUTFRASEN ALLGEMEIN

FRASKOPF FUR NUTFRASEN ALLGEMEIN, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 12 MM

Artikel-Nr. Nut-MaB b+ 0,02
212.0150.02 12 1,5 35 3° 0,2 1,50
212.0200.00 12 2,0 3,5 3° 0,2 2,00
212.0250.00 12 25 35 3° 0,2 2,50
4 4 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools

tmax.

2
2,5
2,5

tmax.

2,5
2,5
2,5

1,7
1,7
1,7

1,7
11,7
1,7

Y
=
o @
N\
™
Fraserschaft

Fraserschaft _:_; IN2030
Typ =
3 ZH10 @
3 ZH10 &
3 ZH10 &

@=F O=M @=K @=N O=5 O=H

o

T\

Fraserschaft
Fraserschaft 7; IN2030
Typ =
ZH10 &
ZH10 &
ZH10 &

@=-F O=M @=K @=N O=5 C=H



© I@MILL TYP 2612, NUTFRASEN ALLGEMEIN

FRASKOPF FUR NUTFRASEN ALLGEMEIN, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN

AB BOHRUNG @ 12 MM

Artikel-Nr.

2612.0150.02
2612.0200.02

3,5
3,5

1.9 2,0
2,0 2,0

. I@M"—L TYP Z14, NUTFRASEN ALLGEMEIN

FRASKOPF FUR NUTFRASEN ALLGEMEIN, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN

AB BOHRUNG @ 14 MM

Artikel-Nr.

214.0100.00
214.0150.00
214.0200.02
214.0250.02

14
14
14
14

4,5
4,5
4,5
4,5

b + 0,02 tmax.
1,0 2,5
0,2 1,5 2,5
0,2 2,0 2,5
0,2 2,5 2,5

® /rigersoll

Cutting Tools

1.7
11,7

13,7
13,7
13,7
13,7

stirnseitig freigeschliffen

A TATIO
,‘w

71X

t max.

Fréserschaft |2 030
Typ 3
6 ZH10 e
6 ZH10 e

@=-F O=M @=K @=N O=5 O=H

o)
Fréaserschaft
Fraserschaft :; IN2030
Typ 3

3 ZH14 &
3 ZH14 &
3 H14 &
3 ZH14 &

@-F O=M @=K @=N O=5 O=H

45



G I@MILL TYP Z16, NUTFRASEN ALLGEMEIN

FRASKOPF FUR NUTFRASEN ALLGEMEIN, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 16 MM

@DS

Fraserschaft

Artikel-Nr. Fraserschaft |21\ o030
Typ S
216.0150.00 16 45 02 15 35 15,7 3 7H14 &
216.0200.02 16 45 02 20 35 157 3 ZH14 S
216.0250.02 16 45 02 25 35 15,7 B 7H14 ©

@®-P C=-M @=K @=N O=5 C=H

o I @M"—L TYP 218, FUR SICHERUNGSRINGE

FRASKOPF FUR SICHERUNGSRINGE NACH DIN 471/ 472, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 18 MM

Fréaserschaft

Artikel-Nr. Nut-MaB b + 0,02 tmax. i
|3
218.0070.00 18 0,7 575 1° - 0,74 1,5 17,7 3 ZH18 e
218.0080.00 18 0,8 575 1° - 0,84 17 17,7 3 ZH18 e
218.0090.00 18 0,9 575 1° - 0,94 19 17,7 3 ZH18 e
218.0110.00 18 11 575 3° - 1,21 3,5 17,7 3 ZH18 e
218.0130.00 18 13 5,75 3° 0,1 1.4 35 17,7 3 ZH18 &
218.0160.00 18 1.6 575 3° 0,1 1,71 3,5 17,7 3 ZH18 e
@-F C=M @=K @=N O=5 C=H

4 6 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



© I@MILL TYP Z18, NUTFRASEN ALLGEMEIN

FRASKOPF FUR NUTFRASEN ALLGEMEIN, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 18 MM

Fraserschaft

Artikel-Nr. b+0,02  tmax Fréserschaft | 2
Typ 3

218.0150.00 18 5,75 02 15 35 17,7 3 7H18 €

718.0200.02 18 5,75 02 20 3,5 17,7 3 7H18 ©

218.0250.02 18 5,75 02 25 35 17,7 B 7H18 €

718.0300.02 18 5,75 02 30 3,5 17,7 3 7H18 @

218.0400.02 18 5,75 02 10 35 17,7 3 7H18 €

@=F O=M @=K @=N O=5 O=H

o I@M"—L TYP 2618 / 2620, NUTFRASEN ALLGEMEIN

FRASKOPF FUR NUTFRASEN ALLGEMEIN, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 18 MM

stirnseitig freigeschliffen

< [ I[T0T

tat

Artikel-Nr. b+ 0,02 tmax. Frserschaft r—G
Typ 3

2618.0150.01 18 5,75 0,1 1,5 35 17,7 6 ZH18 &
2618.0200.02 18 5,75 0,2 2,0 35 17,7 6 ZH18 &
2618.0250.02 18 5,75 0,2 2,5 35 17,7 6 IH18 &
2618.0300.02 18 5,75 0,2 30 35 17,7 6 ZH18 &
2620.0150.01 20 575 0,1 1,5 45 19,7 6 ZH18 &
2620.0200.02 20 5,75 0,2 2,0 45 19,7 6 ZH18 &
7620.0250.02 20 5,75 0,2 2,5 45 19,7 6 ZH18 @
7620.0300.02 20 5,75 0,2- 3,0 45 19,7 6 ZH18 &

@=F O=M @=K @=N O=5 O=H

Member IMC Group
® /ngersoll Y

Cutting Tools



G I @M"—L TYP 222, FUR SICHERUNGSRINGE

FRASKOPF FUR SICHERUNGSRINGE NACH DIN 471/ 472, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN

AB BOHRUNG @ 22 MM

Artikel-Nr.

222.0070.00
222.0080.00
222.0090.00
222.0110.00
222.0130.00
222.0160.00
722.0185.02
222.0215.02
122.0265.02
222.0315.02
722.0415.02
122.0515.02

Dmin.

22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22

Nut-MaB

0,7

08
0,9
11

13

1,6
1,85
2,15
2,65
3,15
4,15
515

5,7
5,7
5,7
5,7
5,7
5,7
5,7
5,7
5,7
5,7
5,7
5,7

1e
1°
1e
1°
3°
3°
3°
3°
3°
3°
30
3°

0,74
0,84
0,94
1,21
1,41
1,71
1.96
2,26
2,76
3,26
4,26
5,26

1,5
17
19
2,5
4,5
4,5
4,5
4,5
4,5
4,5
4,5
4,5

21,7
21,7
21,7
21,7
21,7
21,7
21,7
21,7
21,7
21,7
21,7
21,7

@®-P C=M @=K @=N O=

W W W W wWw ww w w w ww

e \(“
o A
Y of o
| S—
Limax Fraserschaft

Fraserschaft

Typ

IH22
IH22
IH22
IH22
IH22
IH22
IH22
IH22
IH22
IH22
IH22
IH22

o I@M"—L TYP 222, FUR SICHERUNGSRINGE MIT NUTAUSSENKANTENFASUNG

48

FRASKOPF FUR SICHERUNGSRINGE MIT NUTAUSSENKANTENFASUNG NACH DIN 471/ 472, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN

AB BOHRUNG @ 22 MM

Artikel-Nr.

722.1105.30
722.1307.30
722.1308.30
222.1609.35
222.1610.35
722.1812.35
122.2215.35
122.2616.45
122.2617.45
722.3118.45
222.4120.55
122.4125.55

Dmin.

22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22

11
13
1.3
1,6
1,6
1,85
2,15
2,65
2,65
3,15
415
4,15

Nut-MaB Nuttiefe t

0,50
0,70
0,85
0,85
1,0
1,25
1,50
1,50
1,75
1,75
2,00
2,50

0,49
0,67
0,83
0,83
0,97
1,23
1,47
1,47
1,72
1,72
1,97
2,47

®/ng

Cutting Tools

Formtiefe
t1-0.04

5,85
5,85
5,85
5,85
5,85
5,85
5,85
5,85
5,85
5,85
5,85
5,85

Member IMC Group

5,07 -
517 -
517 -
5,07 -
5,07 -
519 0,15
5,34 0,15
5,09 0,15
5,09 0,15
534 0,20
5,34 0,20
5,34 0,20
ersoll

1,21
1,41
1.41
1.7
1,71
1,96
2,26
2,76
2,76
3,26
4,26
4,26

21,7
21,7
21,7
21,7
21,7
21,7
21,7
21,7
21,7
21,7
21,7
21,7

@-F C=M @=K @=N O=

wW W W w w ww wwww

ccecoceceLe® l

w

Qualitat

)
@i

ccecooecOoCO®

(%)

IN2030

C=H

ZH22
IH22
IH22
IH22
IH22
ZH22
IH22
IH22
IH22
ZH22
IH22
IH22

Fraserschaft

(%)

IN2030

C=H



© I@ M"_I_ TYP 222, NUTFRASEN ALLGEMEIN

FRASKOPF FUR NUTFRASEN ALLGEMEIN, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN

AB BOHRUNG @ 22 MM

Artikel-Nr.

222.0100.01
222.0150.02
222.0200.02
122.0250.02
222.0300.02
122.0350.02
222.0400.02

22
22
22
22
22
22
22

oY
5,7
5,7
5,7
57
5,7
5/

0,2
0,2
0,2

1,0
1.5
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0

4,5
4,5
4,5
4,5
4,5
4,5
4,5

. I@ M"_L TYP 2622, NUTFRASEN ALLGEMEIN

FRASKOPF FUR NUTFRASEN ALLGEMEIN, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN

AB BOHRUNG @ 22 MM

Artikel-Nr.

2622.0100.01
2622.0150.01
2622.0200.02
2622.0250.02
2622.0300.02
2622.0400.02

22
22
22
22
22
22

6,2
6,2
6,2
6,2
6,2
6,2

0,1
0,1
0,2
0,2
0,2
0,2

21,7
21,7
21,7
21,7
21,7
21,7
21,7

%)

==

Fréaserschaft

IN2030

Fraserschaft  |:
Typ

itat

Qual

IH22
IH22
IH22
IH22
IH22
IH22
ZH22

@=p O=M @=K @=N O=

w W W w w w w

olerlswlSolerlorles)

(%}

O=H

. stirnseitig freigeschliffen

%)

b +0,02 tmax.
1.0 4,5 21,7
1,5 4,5 21,7
2,0 4,5 21,7
2,5 4,5 21,7
3,0 4,5 21,7
4,0 4,5 21,7

Member IMC Group

® /ngersoll

Cutting Tools

tat

Fraserschaft |
Typ

Qual

IH22
IH22

6
6
6 IH22
6
6

&
©
&
ZH22 &
ZH22 &
6 7H22 &

@-F C=M @=K @=N O=5 O=H
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G I@MILL TYP 225, NUTFRASEN ALLGEMEIN

FRASKOPF FUR NUTFRASEN ALLGEMEIN, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN

AB BOHRUNG @ 25 MM

Artikel-Nr.

225.0200.02
225.0250.02
225.0300.02
225.0350.02
725.0400.02

25
25
25
25
25

6,5
6,5
6,5
6,5
6,5

0,2
0,2
0,2
0,2
0,2

b +0,02

2,0
2,5
3,0
3,5
4,0

. I@M"—L 228, NUTFRASEN ALLGEMEIN

FRASKOPF FUR NUTFRASEN ALLGEMEIN, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN

50

AB BOHRUNG @ 28 MM

Artikel-Nr.

228.0150.00
228.0200.02
728.0250.02
228.0300.02
728.0350.02
228.0400.02
228.0500.02
228.0600.02

28
28
28
28
28
28
28
28

6,5
6,5
6,5
6,5
6,5
6,5
6,5
6,5

0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2

b + 0,02

1,5
2,0
25
3,0
35
4,0
50
6,0

tmax.

50
50
5,0
5,0
5,0

tmax.

6,5
6,5
6,5
6,5
6,5
6,5
6,5
6,5

® /rigersoll

Cutting Tools

N » \(po
n < 10
a N
8 tmax|, TR
/ Fraserschaft

24,8
24,8
24,8
24,8
24,8

27,1
27,7
27,1
27,1
27,1
27,7
27,1
27,1

Fraserschaft |:
Typ

itat

Qual

ZH28
ZH28
ZH28
ZH28
ZH28

w w W w w

IN2030

©
©
®
©
®

@=F C=M @=K @=N O=5 OC=H

tat

Fraserschaft |:
Typ

ZH28
ZH28
ZH28
ZH28
ZH28
ZH28
IH28
ZH28

@-F OC=M @=K @=N O-=

Qual

w W w W w ww w

e N

Fraserschaft

IN2030

ccececo®

(%}

O=H



® |OMILL 2628, rir sicHeERUNGSRINGE

FRASKOPF FUR SICHERUNGSRINGE NACH DIN 471/ 472, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 28 MM

N stirnseitig freigeschliffen
,

I S
, t max.

tat

Artikel-Nr. Dmin.  NutMaB b+002  tmax Fraserschaft | =
o |5
2628.0100.01 28 : 6,25 01 10 6,5 27,1 6 7H28 ©
2628.0150.01 28 : 6,25 0 15 6,5 27,7 6 7H28 &
2628.0200.02 28 : 6,25 0,2 20 6,5 27,1 6 7H28 ©
2628.0215.02 28 215 625 0,2 2,26 6,5 27,7 6 7H28 &
2628.0250.02 28 : 6,25 0,2 25 65 21,1 6 7H28 ©
2628.0300.02 28 : 6,25 0,2 3,0 65 27,7 6 7H28 &
2628.0400.02 28 : 6,25 0.2 40 6,5 27,7 6 H28 ©
2628.0500.02 28 : 6,25 0,2 50 6,5 27,7 6 7H28 &
2628.0600.02 28 : 6,25 0,2 60 6,5 27,1 6 7H28 ©

@-F C=M @=K @=N O=5 O=H

C I @M"—L 232, NUTFRASEN ALLGEMEIN

FRASKOPF FUR NUTFRASEN ALLGEMEIN, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 32 MM

Fraserschaft

Artikel-Nr. . el IN2030
732.0200.00 2 6,5 02 20 85 317 3 7H28 €
232.0250.02 32 6,5 02 25 8,5 3,7 3 ZH28 ¢
732.0300.02 ) 6,5 02 30 85 31,7 3 7H28 €

@=F O=M @=K @=N O=5 O=H

Member IMC Group 5 1
® /ngersoll

Cutting Tools



G I@MILL 2635, NUTFRASEN ALLGEMEIN

FRASKOPF FUR NUTFRASEN ALLGEMEIN, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 35 MM

stirnseitig freigeschliffen
,

/
T T o

@DS
b

tat

Artikel-Nr. . Fraserschaft =
Typ 3
2635.0150.01 35 6,25 0,1 1,5 10,0 34,7 6 ZH28 e
2635.0200.02 35 6,25 0,2 2,0 10,0 34,7 6 IH28 e
2635.0250.02 35 6,25 0,2 2,5 10,0 34,7 6 ZH28 e
2635.0300.02 35 6,25 0,2 3,0 10,0 34,7 6 ZH28 e

@=F O=M @=K @=N O=5 C=H

. I@ M"_L 2637, NUTFRASEN ALLGEMEIN

FRASKOPF FUR NUTFRASEN ALLGEMEIN, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 37 MM

; \ Sirheeng freigeschiif
/ 9 ) . stirmseitig freigeschliffen
N \ %
\ / m,_J
Artikel-Nr. Fréserschaft
2637.0050.00 37 5,45 = = 0,5 12,00 36,7 6 ZH22 e
2637.0060.00 37 5,65 - - 0,6 12,00 36,7 6 IH22 e
2637.0080.00 37 5,85 = = 0.8 12,00 36,7 6 ZH22 e
2637.0100.01 37 6,25 0,1 1,0 - 12,00 36,7 6 IH22 e
2637.0150.01 37 6,25 01 1,5 = 12,00 36,7 6 IH22 e
Utmax. 12 mm nur in Verbindung mit Halter ZH22 @=P C=M @=K @=N O=S C=H
5 2 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



® |©OMILL 212, voranivs

FRASKOPF FUR VOLLRADIUS, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 12 MM

< ']:N}/ %
>

‘

Fréaserschaft

Artikel-Nr. Fraserschaft |21 \030
Typ S
212.0011.22 12 35 11 2.20 25 17 B ZH10 &

@-F C=M @=K @=N O=5 O=H

® |©OMILL 716, voranivs

FRASKOPF FUR VOLLRADIUS, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 16 MM

’ < ¥
0
SRS
t max.
/
Fraserschaft
Artikel-Nr. b+ 0,03 tmax. Fraserschaft |2l 030
Typ 3
216.0011.22 16 46 1 22 35 157 3 H14 &

@-F C=M @=K @=N O=5 O=H

Member IMC Group 5 3
® /ngersoll

Cutting Tools



® |©OMILL 215, vortranivs

® |©OMILL 222, vouiranivs

54

FRASKOPF FUR VOLLRADIUS, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN

AB BOHRUNG @ 18 MM

Artikel-Nr.

218.0011.22

FRASKOPF FUR VOLLRADIUS, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN

AB BOHRUNG @ 22 MM

Artikel-Nr.

222.0005.10
222.0008.16
222.0010.20
222.0012.24
722.0014.28
222.0015.30
222.0020.40
222.0022.44
222.0025.50

22
22
22
22
22
22
22
22
22

5,75
5,75
5,75
5,75
5,75
5,75
5,75
5,75
5,75

0,5
0,8
1,0
1,2
14
1,5
2,0
2,2
2,5

b+ 0,03

2,2

b+ 0,03

1,0
1,6
2,0
24
2,8
3,0
4,0
4,4
50

tmax.

35

tmax.

4,5
4,5
4,5
4,5
4,5
4,5
4,5
4,5
4,5

® /rigersoll

Cutting Tools

|t
o

TREEE -

t max.

DS

Fraserschaft

17,7

Fraserschaft _: IN2030
Typ 3
3 H18 &

@=F O=M @=K @=N O=5 C=H

e
M
=

DS

t max. NG
Fraserschaft

21,7
21,7
21,7
21,7
21,7
21,7
21,7
21,7
21,7

Fréserschaﬁ IN2030
Typ 3

IH22
7H22
7H22
IH22
IH22
7H22
7H22
IH22
IH22

@=F O=M @=K @=N O=5 C=H

ceccecece® l

W W W w W www w



© I@MILL 2610, METRISCHE I1SO-GEWINDE

FRASKOPF FUR METRISCHE ISO-GEWINDE, INNEN TEILPROFIL, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 10 MM

Fréaserschaft

Artikel-Nr. min. p . Fréserschaft _*g
GewindegroBe Typ 3

2610.0510.01 M12 1,0-1,75 3,2 2,35 1,08 9.8 6 ZH10 e

2610.0720.01 M14 1,0-2,0 3,2 2,18 1,25 101 6 ZH10 e

2610.0815.01 M16 1,5-2,75 3,2 2,0 1,67 11,0 6 ZH10 e

2610.2530.01 M16 2,0-3,0 3,2 19 1,78 111 6 ZH10 e

@-F C=M @=K @=N O=5 O=H

. I@M"—L 212, METRISCHE ISO-GEWINDE

FRASKOPF FUR METRISCHE ISO-GEWINDE, INNEN TEILPROFIL, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 12 MM

)

Fréaserschaft

Artikel-Nr. I p : Fraserschaft |2 5030

GewindegroBe Typ =
212.0510.01 M12 1,0-1,75 3,6 2,85 1,08 11,7 3 ZH10 e
212.0720.01 M14 1,0-2,0 3,6 2,75 1,25 1,7 3 ZH10 e
212.0815.01 M16 1,5-2,75 3,6 2,45 1,67 "7 3 ZH10 e
212.2530.01 M16 2,0-3,0 3,6 2,12 1,78 .7 3 ZH10 e
@®-p O=M @®=K @®@=N O=5 O=H
Member IMC Group 55
® /ngersoll

Cutting Tools



G I@M"—L 216, METRISCHE ISO-GEWINDE

FRASKOPF FUR METRISCHE 1SO-GEWINDE, INNEN TEILPROFIL, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 16 MM

%)
Fraserschaft
Artikel-Nr. e p : Fraserschaft 12 \7030
GewindegroBe Typ =
716.0510.01 M18 1,0-1,75 4,6 3,85 1,08 15,7 3 ZH14 e
216.0720.01 M18 1,0-2,0 4,6 3,50 1,25 15,7 3 IH14 e
216.0815.01 M20 1,5-2,75 4,6 3,50 1,67 15,7 3 ZH14 e
216.2530.01 M22 2,5-30 4,6 3,40 1,78 15,7 3 IH14 e
@=pP C=M @®=K @=N OC=5 O=H

. I@M"—L 218, METRISCHE ISO-GEWINDE

56

FRASKOPF FUR METRISCHE 1SO-GEWINDE, INNEN TEILPROFIL, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 18 MM

Artikel-Nr.

218.0510.01
218.0720.01
218.0815.01
218.1020.01
218.1325.01
218.1630.01
218.1835.01
218.2535.01

min.

GewindegroBe

M22
M22
M22
M24
M24
M24
M24
M24

1,0-1,75
1,0-2,0
1,5=215
2,0-375
2,0-30
2,5-50
30-55
2,0-35

5,85
5,85
5,85
5,85
5,85
5,85
5,85
5,85

‘ I Member IMC Group

50
4,68
4,6
4,2
44
38
3,6
4,2

ers

1,03
119
1,62
2,2
173
3,0
3,25
2,057

ol

Cutting Tools

17,7
17,7
17,7
17,7
17,7
17,7
17,7
17,7

@DS

w W W ww w w w

Fraserschaft

Typ

ZH18
ZH18
ZH18
ZH18
ZH18
ZH18
ZH18
ZH18

Fraserschaft

4
S
‘S

S
(=]

IN2030

ececece® l

@=F C=M @=K @=N O=S C=H



© I@MILL 2618, METRISCHE I1SO-GEWINDE

FRASKOPF FUR METRISCHE ISO-GEWINDE, INNEN TEILPROFIL, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 18 MM

ﬂ
s

=0

tmax] | TS
/ Fraserschaft

: min. Fraserschaft
Artikel-Nr. GewindegroBe P e IN2030

2618.0720.01 M22 1,0-2,0 5,85 49 119 17,7 6 ZH18 &
2618.2545.01 M24 2,0-35 5,85 4,3 2,057 17,7 6 ZH18 &

@=P O=M @=K @=N O=5 O=H

o I@M"—L 218, METRISCHE ISO-GEWINDE

FRASKOPF FUR METRISCHE ISO-GEWINDE, INNEN VOLLPROFIL, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 18 MM

il
0
o v e )

Fréserschaft

Artikel-Nr. : min. p Fraserschaft
ewindegroBe Typ
218.0815.02 M22 1,50 5,85 4,80 0,18 0,81 17,7 3 IH18 &
218.0917.02 M22 1,75 5,85 4,70 0,20 0,95 17,7 3 ZH18 e
218.1020.02 M22 2,00 5,85 4,60 0,25 1,08 17,7 3 IH18 &
218.1325.02 M24 2,50 5,85 4,40 0,31 1,35 17,7 3 ZH18 e
218.1630.02 M27 3,00 5,85 4,30 0,37 1,62 17,7 3 IH18 &
218.1835.02 Mm27 3,50 5,85 4,10 0,43 1,89 17,7 3 ZH18 e
@-F O=M @=K @=N O=5 O=H
Member IMC Group 5 7
® /ngersoll

Cutting Tools



G I@M"—L 222, METRISCHE ISO-GEWINDE

FRASKOPF FUR METRISCHE ISO-GEWINDE, INNEN TEILPROFIL, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 22 MM

%)

puv

Fraserschaft

Artikel-Nr. min. p . Fraserschaft
GewindegroBe Typ
222.0720.01 M27 1,0-2,0 5,85 4,6 1,19 21,7 3 ZH22 e
222.0815.01 M27 1,5-2,75 5,85 4,5 1,62 21,7 3 IH22 e
722.1020.01 M27 2,0-3,75 5,85 4,2 2,22 21,7 3 ZH22 &
222.1630.01 M30 2,5-50 5,85 3,8 2,98 21,7 3 IH22 e
222.2140.01 M30 3,5-6,0 5,85 34 3,52 21,7 3 ZH22 e
122.2445.01 M30 3,5-6,5 5,85 3,2 3,84 21,7 3 IH22 e
722.2545.01 M27 2,0-45 5,85 3,7 2,71 21,7 3 ZH22 e

®-P C=M @=K @=N O=5 OC=H

. I@M"—L 2622, METRISCHE ISO-GEWINDE

FRASKOPF FUR METRISCHE 1SO-GEWINDE, INNEN TEILPROFIL, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 22 MM

s
I <@ %
o Fraserschaft
Artikel-Nr. e Faserschaft |2 9030
GewindegroBe 3
2622.0720.01 M27 1,0-2,0 6,2 51 119 21,7 6 7H22 e
1622.2545.01 M27 2,0-4,5 6,05 4,2 2,71 21,7 6 IH22 e

@=F O=M @=K @=N O=5 C=H

5 8 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



© I@MILL 222, METRISCHE ISO-GEWINDE

FRASKOPF FUR METRISCHE ISO-GEWINDE, INNEN VOLLPROFIL, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 22 MM

T

Fraserschaft

tat

Artikel-Nr. : min. p Fraserschaft -T:
ewindegroBe Typ 3
722.0815.02 M24 1,5 5,85 4,8 0,19 0,81 21,7 3 ZH22 e
122.0917.02 M27 1,75 5,85 4,7 0,22 0,95 21,7 3 IH22 e
222.1020.02 M27 2,0 5,85 4,6 0,25 1,08 21,7 3 ZH22 e
222.1630.02 M30 3,0 5,85 4,3 0,37 1,62 21,7 3 IH22 e
722.1835.02 M30 3,5 5,85 41 0,43 1,89 21,7 3 ZH22 e
122.2140.02 M33 4,0 5,85 39 0,50 2,16 21,7 3 IH22 e
722.2445.02 M33 4,5 5,85 3,7 0,56 2,43 21,7 3 7H22 e
@=-F O=M @=K @=N O=5 O=H

. I@M"—L 2622, METRISCHE I1SO-GEWINDE

FRASKOPF FUR METRISCHE 1SO-GEWINDE, INNEN VOLLPROFIL, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 22 MM

®,
N

Fraserschaft

: min. Fraserschaft
Artikel-Nr. GemindagioBe IN2030
2622.0815.02 M24 1.5 6,2 53 0,19 0,81 21,7 6 7H22 e
1622.0917.02 M27 1,75 6,2 5.2 0,22 0,95 21,7 6 IH22 e
2622.1020.02 M27 2,0 6,2 51 0,25 1,08 21,7 6 IH22 e
1622.1630.02 M30 3,0 6,2 4,75 0,37 1,62 21,7 6 ZH22 e
2622.2140.02 M33 4,0 6,2 4,35 0,50 2,16 21,7 6 ZH22 e
@=F O=M @=K @=N O=5 O=H
Member IMC Group 59
® /ngersoll

Cutting Tools



60

a I@MILL 228, METRISCHE ISO-GEWINDE

FRASKOPF FUR METRISCHE ISO-GEWINDE, INNEN TEILPROFIL, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN

AB BOHRUNG @ 28 MM

Artikel-Nr.

228.0720.01
728.1525.01
228.3050.01
228.5060.01

min.

GewindegroBe

M33 1,0-2,0 6,60 4,6 1,2
M33 1,5-2,5 6,60 4,3 1,49
M36 2,5-50 6,60 41 293
M39 4,0-6,0 6,60 3,6 3,37

. I@M"—L 2628, METRISCHE 1SO-GEWINDE

FRASKOPF FUR METRISCHE 1SO-GEWINDE, INNEN TEILPROFIL, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN

AB BOHRUNG @ 28 MM

Artikel-Nr.

2628.1525.01
2628.3050.01

min.
GewindegroBe

M33 1,5-25 6,10 5,1 1.6
M36 2,5-5,0 6,10 2,3 293

® /rigersoll

Cutting Tools

%2

—/

27,7
27,7
27,7
27,7

27,1
27,7

Fraserschaft

Fraserschaft :; IN2030
Typ 3
3 7H28 &
3 7H28 &
3 7H28 &
3 ZH28 &
@=-F C=M @=K @=N O=5 O=H
)
Fraserschaft

tat

Fraserschaft (_G

3
6 ZH28
6 ZH28

IN2030

©
©

@=-F O=M @=K @=N O=5 C=H



- | @ M"_L 210/212, VORWARTS- UND RUCKWARTSFASEN

FRASKOPF FUR VORWARTS- UND RUCKWARTSFASEN, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 12 MM

S ¢

| S
s
- Fraserschaft

Artikel-Nr. b+ 0,03 tmax. Fraserschaft |21 \)030
Typ 3

210.4545.35 10 35 185 09 10 97 5 7H10 &

212.4545.35 12 35 18 12 08 7 3 ZH10 'S

@=F O=M @=K @=N O=5 O=H

. | @ M"_L 2610, VORWARTS- UND RUCKWARTSFASEN

FRASKOPF FOR VORWARTS- UND RUCKWARTSFASEN, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 10 MM

)|
]

raserschaft

Artikel-Nr. : : Fraserschaft |2 |\7030

Typ

2610.1515.02 10,0 15° 3.6 1,8 0.2 0,35 9,7 6 ZH10 &
2610.2020.02 10,0 20° 3,6 1,8 0.2 0,45 97 6 ZH10 &
7610.3030.02 10,0 30° 3,6 1,8 0.2 0,7 9,7 6 ZH10 &
2610.4545.02 10,0 45° 36 1,8 0.2 1,2 9,7 6 ZH10 &

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

Member IMC Group 6 1
® /ngersoll

Cutting Tools



C | @ M"_L 716, VORWARTS- UND RUCKWARTSFASEN

FRASKOPF FUR VORWARTS- UND RUCKWARTSFASEN, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 16 MM

—950
.QF
0
Q uft @
Q
/ ©
tmax.| 2 Fraserschaft

Artikel-Nr. b+ 0,03 trmax. Fraserschaft |21 \)030
Typ =

216.4545.35 16 45 16 14 14 15,7 E ZH14 &

216.4545.02 16 45 22 02 18 15,7 3 ZH14 'S

@®-P C=M @=K @=N O=5 C=H

- | @ M"_L 718, VORWARTS- UND RUCKWARTSFASEN

FRASKOPF FUR VORWARTS- UND RUCKWARTSFASEN, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 15 MM

‘w/go e
L5 Fraserschaft

Artikel-Nr. Fraserschaft 1=\ 2030
Typ 3

218.4545.0515 15,0 5,85 2,95 02 25 1,7 3 7H18 &

718.4545.58 18,0 5,85 17 25 14 177 3 7H18 &

@=-F O=M @=K @=N O=5 C=H

6 2 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



C | @ M"_L 718, VORWARTS- UND RUCKWARTSFASEN

FRASKOPF FUR VORWARTS- UND RUCKWARTSFASEN, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 18 MM

/ 5.
. %
7 % \
\ w
‘% e v e
\ t max.| X Fraserschaft

Artikel-Nr. Fraserschaft |21 |\)030
Typ 3
218.4545.02 18,0 5,85 295 02 25 177 3 7H18 &

@-F C=M @=K @=N O=5 O=H

. | @ M"_L 722, VORWARTS- UND RUCKWARTSFASEN

FRASKOPF FOR VORWARTS- UND RUCKWARTSFASEN, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 22 MM

450
af | (7]
w ) v
ey ~
t max. Fraserschaft
Artikel-Nr. b+0,03  tmax Fraserschaft 121 \7030
Typ 3
122.4545.58 22 5,85 2,0 2,0 17 21,7 3 ZH22 e
122.4545.94Y 22 9,40 3,25 3,0 3,0 21,7 3 IH22 e
Spannschraube M5/16-MM /Torx Schliissel T20F

@=F O=M @=K @=N O=5 O=H

Member IMC Group 6 3
® /ngersoll

Cutting Tools



- | @ M"_L 2618 /12622 / 2628, VORWARTS- UND RUCKWARTSFASEN

FRASKOPF FUOR VORWARTS- UND RUCKWARTSFASEN, NUT- UND FORMZIRKULARFRASEN
AB BOHRUNG @ 15/18/22 /28 MM

Artikel-Nr.

2618.4545.D815 15,0 5,75 2,75 0,5 1,6
1618.4545.58 18,0 5,75 2,90 0,2 2,2
1622.4545.63 22,0 6,20 3,65 0,2 19
1628.4545.02 28,0 6,05 3,65 0,2 19

. I @ M"_I_ 212, WHITWORTH-ROHRGEWINDE

SCHNEIDPLATTEN FUR WHITWORTH-ROHRGEWINDE, VOLLPROFIL DIN 1SO 228 (259) + 299
AB BOHRUNG @ 12 MM

q min.
Artikel-Nr. GewindegroBe
712.0813.19 G3/8" 1,34 19 3,6 2,5 0,86
212.1118.14 G1/2" 1,81 14 3,6 2,3 116
212.1423.11 G1" 2,31 N 3,6 2,0 1,48

64 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools

Fraserschaft

14,7
17,7
21,7
27,7

Fraserschaft Ez
Typ 3
6 ZH18 &
6 ZH18 &
6 7H22 &
6 7H28 &

@-F C=M @=K @=N O=5 O=H

AN

Fraserschaft

Fraserschaft :; IN2030
o |3
17 ZH10 @
1,7 ZH10 &
17 ZH10 &

@®-P C=-M @=K @=N O=5 C=H



© I @ M"_L 218, WHITWORTH-ROHRGEWINDE

SCHNEIDPLATTEN FUR WHITWORTH-ROHRGEWINDE, VOLLPROFIL DIN ISO 228 (259) + 299
AB BOHRUNG @ 18 MM

.
S

Fraserschaft

: min. Fraserschaft §
Artikel-Nr. Gewindegroe : Typ § IN2030
218.5511.02 G1" 25,6 1 5,85 4,4 1,48 0,31 3 17,7 ZH18 e
218.5514.02 G3/4" 24,0 14 5,85 4,64 116 0,24 3 17,7 ZH18 e
718.5519.02 - 22,8 19 5,85 4,88 0,856 0,18 3 17,7 ZH18 e

@=P O=M @=K @=N O=5 O=H

. I @ M"_I_ 222, WHITWORTH-ROHRGEWINDE

SCHNEIDPLATTEN FUR WHITWORTH-ROHRGEWINDE, VOLLPROFIL DIN 1SO 228 (259) + 299
AB BOHRUNG @ 22 MM

—
e
50
of Sk
w! H1 t‘? o
\ Fraserschaft
N
\

: min. . Fraserschaft E
Artikel-Nr. T Dmin. Tip § IN2030
722.5506.02 G1"2" 38,3 4,233 6 5,85 31 2,71 0,58 3 21,7 ZH22 e
222.5508.02 - 32,7 3,175 8 5,85 35 2,03 0,43 3 21,7 IH22 e
722.5511.02 G1" 30,0 2,31 1 5,85 4,0 1,48 0,31 3 21,7 ZH22 e

@=-P O=M @=K @=N O=5 O=H

Member IMC Group 6 5
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Spantiefe radial

d Fraserdurchmesser mm
D Gewindedurchmesser mm
fz Vorschub pro Zahn mm
hm mittlere Spandicke mm
n Spindeldrehzahl U/min
Ve Schnittgeschwindigkeit m/min
Veit effektive Vorschubgeschwindigkeit (auffan der kontur) mm/min
Veint Programmierter Eintauchvorschub mm/min
Vp,(,g Programm. Vorschubgeschwindigkeit mm/min

Schneidenanzahl Fraser

Schnittgeschwindigkeit Frasen AuBenkontur Frasen Innenkontur
und Drehzahl
ff * ff *

Ve - 1000 v Vet + (D+d) Y Ve
n= d ° T prog = D prog = D
Var=f,+2+n fo=M Ve = D - Vprog
€ € €
(D+d) (D-d)
Werkstoffbeispiele Ve = m/min i
Werkstoff-Nr. -
1.0711 9520
Kohlenstoffstahl 1.0037 ST 37 60-200 0,02-0,05
1.0050 ST 50
1.0070 ST70
Stahl niedriglegiert 1.713116 MnCr 5 60-160 0,01-0,05

1.7218 25 CrMo 4
1.7225 42 CrMo4V

Stahl hochlegiert 1.2842 90 MnCrV 8 80-140 0,007-0,04
X40 CrMoV
1.4002 X6 CrA13

Stahl rostfrei 1.4510 X6 CiTi 17 60-120 0,01-0,04

1.4104 X12 CrMoS 17

1.4057 20 CrNi 17 2
Stahl rostfrei 1.4301 X5 CrNi 18 10 60-120 0,007-0,03
1.4571 X6 CrNiMoTi 17 12 2

Temperguss DB e 70-170 0,02:0,05
0.6020 GG 20

Grauguss 0.6040 GG 40 70-170 0,02-0,05

Kugelgraphitguss S e 70-170 0,02:0,05

Nach Maglichkeit immer im Kreisbogen eintauchen. Beim geraden Eintauchen nur 1/3 des Vorschubs

verwenden und erst beim Erreichen der Fristiefe vollen Vorschub fahren.

‘/2

/s g
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. I @ M"_L INDEX HALTER ZIRKULARFRASEN

BESCHREIBUNG

FRASERSCHAFT

AB BOHRUNG @ 45 MM, NUTTIEFE MAX, 4 MM
UND NUTBREITE 1,3 - 6 MM

FRASERSCHAFT

AB BOHRUNG @ 64 MM, NUTTIEFE MAX, 5 MM
UND NUTBREITE 1,3 - 6 MM

FRASERSCHAFT

AB BOHRUNG @ 81 MM, NUTTIEFE MAX, 5 MM
UND NUTBREITE 1,3 - 6 MM

FRASERSCHAFT

AB BOHRUNG @ 64 MM, NUTTIEFE MAX, 5 MM
UND NUTBREITE 1,3 - 6 MM

FRASPLATTEN FUR NUT- UND FORMFRASEN
FUR SICHERUNGSRINGE NACH DIN 471/ 472

FRASPLATTEN FUR NUT- UND FORMFRASEN
FUR METRISCHE 1SO GEWINDE, TEILPROFIL INNEN

FRASPLATTEN FUR NUT- UND FORMFRASEN

FUR SICHERUNGSRINGE MIT NUTENAUSSENKANTENFASUNG
NACH DIN 471/ 472

Membe/ IMC Group

Ifigérsoll

tting Tools

TYP / BEARBEITUNG

500.44.3-D

510.0063.05-D

510.0080.08-D

581

514

514

514

SEITE

68

68

69

69

70

70

n

67



® |OMILL v 5004230

FRASERSCHAFT
AB BOHRUNG @ 45 MM, NUTTIEFE MAX, 4 MM UND NUTBREITE 1,3 - 6 MM

Artikel-Nr.

500.44.3-D 44 34 100 25 14° 22 224 4,0 3 514

Abbildung: rechtsschneidend, links verzahnt
Weitere Abmessungen auf Anfrage

® |©OMILL v 510.0063.050

FRASERSCHAFT
AB BOHRUNG @ 64 MM, NUTTIEFE MAX, 5 MM UND NUTBREITE 1,3 - 6 MM

85.818  TX-20/80 3
(@ = Spannschraube (@ = Schliissel

Artikel-Nr. oD @d @d1 @d2 @d3 h hi

510.0063.05-D 63 185 22 51 11 396 40 12 20 63 103 10° 50 5 514

Abbildung: rechtsschneidend, links verzahnt
Weitere Abmessungen auf Anfrage

6 8 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools

85.818  TX-20/80 3
(@ = Spannschraube () = Schliissel



® |©OMILL v 510.0080.080

FRASERSCHAFT
AB BOHRUNG @ 81 MM, NUTTIEFE MAX, 5 MM UND NUTBREITE 1,3 - 6 MM

/
Artikel-Nr. "@
o/
510.0080.08-D 80 37 27 68 316 32 0 73 123 10° 50 8 514 85.818  TX-20/80 3
Abbildung: rechtsschneidend, links verzahnt (@ = Spannschraube @ = Schliissel

Weitere Abmessungen auf Anfrage

® |OMILL e ss

FRASERSCHAFT
AB BOHRUNG @ 64 MM, NUTTIEFE MAX, 5 MM UND NUTBREITE 1,3 - 6 MM

Bohrung (D1) mit
| Langsnut nach DIN 138

® @ 3

a» 2| 4/~ Nm

Artikel-Nr. \’l’ § o=
(//’ &
581.0063.05-D 63 22 51 14° 14 14,2 5.0 514 85.818  TX-20/80 3
581.0080.08-D 80 27 68 10° 16 16,2 50 8 514 85.818  TX-20/80 3
581.0100.10-D 100 32 88 10° 20 20,2 5.0 10 514 85.818  TX-20/80 3
Abbildung: rechtsschneidend, links verzahnt (® = Spannschraube (@ = Schliissel

Weitere Abmessungen auf Anfrage

Member IMC Group 6 9
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FRASPLATTEN FUR NUT- UND FORMFRASEN
FUR SICHERUNGSRINGE NACH DIN 471/ 472

tat

Artikel-Nr. ';il::;ag Freiwinkel Frase%\;spchaﬂ §
514.0130.00 1,30 54 1,41 0,10 3° 500, 510, 581 e
514.0160.00 1,60 54 1,71 0,15 3° 500, 510, 581 e
514.0185.00 1,85 54 196 0,15 3° 500, 510, 581 e
514.0215.00 2,15 54 2,26 0,15 3° 500, 510, 581 e
514.0265.00 2,65 54 2,76 0,15 & 500, 510, 581 e
514.0315.00 315 54 3,26 0,15 3° 500,510, 581 e
514.0415.00 415 54 4,26 0,15 3° 500, 510, 581 e
514.0515.00 515 54 5,26 0,15 3° 500, 510, 581 e

Bei ZwischenmaBen bitte Frésplatten-Toleranz angeben @=P O=M @=kK @=N O=S O=H

Geometrien in Abhangigkeit ?
des Einlegewinkels 140 110 10°

® |OMILL s

FRASPLATTEN FUR METRISCHE 1SO-GEWINDE, TEILPROFIL, INNEN

Detail A .ni-

Artikel-Nr. Stel\g’)g:g B Ste|%tijsng P
514.0815.01 1,5 15 54 4,6 0,18 0,81 500,510, 581 e
514.1020.01 2,0 2,0 54 4,4 0,25 1,08 500,510, 581 e
514.1535.01 1,5 35 54 39 0,18 1,89 500,510, 581 e
514.2140.01 35 4,0 5.4 37 0,43 217 500,510, 581 e
514.2445.01 3,75 4,5 5.4 34 0,47 2,44 500,510, 581 9
514.2750.01 4,0 5.0 5.4 3,35 0,5 2,7 500,510, 581 e
514.3260.01 4,5 6,0 54 3,0 0,56 3,25 500,510, 581 e
514.4060.01 35 6,0 54 3,0 0,44 3,52 500,510, 581 e

@=-F O=M @=K @=N O=

(%}

C=H

Geometrien in Abhangigkeit ?
des Einlegewinkels 140 0° 10°

7 0 Member IMC Group
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FRASPLATTEN FUR NUT- UND FORMFRASEN
FUR SICHERUNGSRINGE MIT NUTENAUSSENKANTENFASUNG NACH DIN 471/ 472

tat

Artikel-Nr. mf;a@f S14001  b-002 11-0.04 F'as‘;;;‘haﬁ ;g
514.1105.35 1,10 54 4,52 1,21 0,10 0,5 0,49 500,510, 581 e
514.1307.35 1,30 54 4,62 1,41 0,10 0,7 0,67 500, 510, 581 e
514.1308.35 1,30 54 4,62 1,41 0,10 0,85 0,83 500, 510, 581 e
514.1609.35 1,60 54 4,52 1,71 0,15 0,85 0,83 500,510, 581 e
514.1610.35 1,60 54 4,52 1,71 0,15 1 0,97 500,510, 581 e
514.1812.35 1,85 54 4,64 196 0,15 1,25 1.23 500,510, 581 e
514.2115.43 2,15 54 4,79 2,26 0,15 1,5 1,47 500, 510, 581 e
514.2616.43 2,65 54 4,54 2,76 0,15 1,5 1,47 500, 510, 581 e
514.2617.43 2,65 54 4,54 2,76 0,15 1,75 1,72 500, 510, 581 e
514.3118.53 3,15 54 4,79 3,26 0,15 1,75 1,72 500,510, 581 e
514.4120.53 415 54 4,99 4,26 0,15 2 197 500,510, 581 e
514.4125.53 415 54 499 4,26 0,15 2,5 2,47 500,510, 581 e
514.5130.61 515 6,1 5,85 5,26 0,15 3 297 500,510, 581 e

Bei ZwischenmaBen bitte Frasplatten-Toleranz angeben @-P O=M @=K @=N O=S O=H

Geometrien in Abhangigkeit -go-
des Einlegewinkels %1 10

Member IMC Group 7 1
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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
Telefax: +49(0)2773-742-812/814
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
Telefax: +49(0)7042-8316-26
E-Mail: horrheim@ingersoll-imc.de

USA
Ingersoll Cutting Tools

845 S. Lyford Road

Rockford, Illinois 61108-2749, USA
Telefon: +1-815-387-6600
Telefax: +1-815-387-6968

E-Mail: info@ingersoll-imc.com
Internet: www.ingersoll-imc.com

France
Ingersoll France

21, rue Galilée

F-77420 CHAMPS-sur-MARNE
Telefon: +33(0) 164 68 45 36
Telefax: +33(0) 164 68 45 24
E-Mail: info@ingersoll-imc.fr
Internet: www.ingersoll-imc.fr




