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—_— =&&) 4-SCHNEIDIGE WENDESCHNEIDPLATTEN
HIGH SPEED & FEED MNHUO4 /_09/_11/_14 UND FRASER

90° SCHAFT- UND ECKFRASER MIT
4-SCHNEIDIGER WENDESCHNEIDPLATTE

Erzeugt exakte 90°-Schultern ©
Hochpositive Geometrie

GroBe Tauchwinkel
Hohe Produktivitét durch enge Teilung der Fréser
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[ DIPOSD;U© MNHU_WENDESCHNEIDPLATTEN UND FRASER

@ Produktiibersicht

Da sich die aktuelle Frasserie der MNHUO06 duBerst erfolgreich im Markt etabliert hat, stellt Ingersoll nun die neue Di-
PosDuo-Serie mit einer umfangreichen Auswahl an Wendeschneidplatten (MNHUO4, 09, 11 und 14) sowie passenden
Fraswerkzeugen vor.

Die Wendeschneidplatten vom Typ MNHUO04, 09, 11 und 14, sowie die zugehdrigen Fraser, besitzen die gleichen Merkmale
wie die MNHUO06-Serie, decken nun Gber eine umfangreichere Auswahl an GroBen jedoch ein breiteres Anwendungsspek-
trum ab.

Das neue DiPosDuo-Logo wird nun auch fiir die Platten und Fréser der MNHUOQ6-Serie verwendet.

@ Anwendungsbereich

Die Wendeschneidplatten sind in unterschiedlichen Ausfiihrungen verfiigbar: -M fiir allgemeine Bearbeitungen, -PH fiir Bear-
beitungen auf leistungsschwachen Maschinen, bei instabilen Aufspannungen und groBen Uberhdngen, UNHU fiir Hochvor-
schubbearbeitungen, -PNR-M mit Nebenschneide fiir optimale Oberfléchenrauheit, sowie die MNCU fiir die Aluminiumbe-
arbeitung.

Die Serien der MNHUO4, 06, 09, 11 und 14 Platten decken einen groBen Anwendungs- und Bearbeitungsbereich ab, und
sind somit nicht nur fiir die allgemeine Bearbeitung geeignet, sondern auch fiir das Plan-, Schulter- und Nutenfrésen bis hin
zum Tauchfrasen im Werkzeug- und Formenbau, der Automobilindustrie sowie der Fertigung von Kleinteilen.

@ Technische Merkmale - Friser

¢ |nnere KithImittelzufuhr
* Breiter Plattensitz fiir hohe Stabilitat und Prozesssicherheit
* Hochfeste Schrauben sorgen fiir eine solide Klemmung

@ Technische Merkmale - Wendeschneidplatten

* Doppelseitige, 4-schneidige Wendeschneidplatte

* Hochpositive Geometrie fiir niedrige Schnittkrafte

* Dicke und robuste Wendeschneidplatte

* Stabile Bauweise durch versetzte Anordnung der Schneiden
(siehe Abbildung)

* Gesteigerte Produktivitdt durch hohe Vorschubgeschwindigkeiten

2 Member IMC Group
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[ DIPOS[D;U© MNHU_WENDESCHNEIDPLATTEN UND FRASER

@ Durchmesserbereiche der Fraser

Durchmesserbereiche [mm]

Fraswerkzeug (’/// ) /"1—/ & ui @
5 W s 3
MNHU04 - 010-0@25 - =
MNHUO06 016-032 016 - 040 032 -063 016 -025
MNHU09 (020 - 032 (20 - 940 040 - @80 :
MNHU11 025-032 025- 040 ?40- @100
MNHU14 = = 050 - @125
@ Anwendungsbereich der Wendeschneidplatte
Schnitttiefe (mm)
A i
1 | >
1] p)
09,
06 |
04 o
Vorschub (mm)

@ Vorteile

e Erzeugt exakte 90°-Schultern

e Axial und radial hoch-positive Geometrie
* GroBer Eintauchwinkel

* Hohe Produktivitat durch enge Teilung des Frasers
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_ DIPOS[5,U© SCHNITT- UND TAUCHWERTE

@ MNHU04_
fa’ '
Wendeschneidplatte: MNHU0402_R-M
mittlere Spanungsdicke: hm = 0,06 mm
ap=35mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Ve [m/min] Vorschub bro Zah
ISO EICIE] 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mpr:]o] A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 250-290 IN2530 200- 240 0,06-0,10
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,06-0,08
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160 - 180 IN2530 110-130 0,06
M nichtrostender Stahl IN2505 120-180 IN2530 80-130 0,06-0,08
nGrauguss IN2510 180 - 250 IN2530 150 - 200 0,06-0,10
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2510 140-210 IN2530 110-160 0,06-0,08
PN Aluminium = = = = =
Warmfeste Legierungen IN2505 110-125 IN2530 60-380 0,06
Titanlegierungen IN2505 40 - 50 IN2530 30-40 0,06

n Hartbearbeitung < 54 HRC - - . B, B}
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = - -

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

Werkzeug- max. min. Bohrungs-@ max. ap/U max. Bohrungs-@ max. ap/U

durchmesser Tauchwinkel unebener Grund ebener Grund
[mm] . [mm] [mm] [mm] [mm]

[ 10 42 15,4 1,2 19,2 2,1
41 17,1 13 21,2 2,2
4,0 18,8 14 23,2 24
39 20,5 1,6 252 2,6
46 25,1 23 31,3 35
3,1 33,0 2,2 39,2 32
24 42,9 23 49,2 3,1

Bei den angegebenen Tauchwerten handelt es sich um Maximalwerte, die nur unter optimalen Voraussetzungen - z.B. bei weichen, kurzsspanenden
Werkstoffen und bestmaglicher Spanabfuhr - erzielt werden kénnen. Ermittelt wurden die Werte fiir Wendeplatten mit Eckenradius RO,8. Bei anderen
Eckenradien kommt es zu Abweichungen. Daher bitte immer mit deutlich geringeren Tauchwerten (Tauchwinkel bzw. ap/U) starten.

Bohrnutenfrisen:

Werkzeug-
durchmesser

*basierend auf Wendeschneidplatte mit R0,2

Aligemeine Informationen:
Spannschraube: SM18-041-00 Drehmoment: 0,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNOOSS mit Klinge DS-TPO6TB
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_ DIPOS[5,U© SCHNITT- UND TAUCHWERTE
@ MNHUO06_/MNCUO06_

o 9 9

Wendeschneidplatte: MNHU0603_R MNHU0603_R-PH MNCU0603_FR-P
mittlere Spanungsdicke: hm = 0,07 mm hm =0,05 mm hm = 0,05 mm
ap=6mm ap=6mm ap=6mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Vc[m/min] Vorschub oro Zahn
1SO 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung e scfzu[mpm(i .
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 250-290 IN2530 200 - 240 0,07-0,15

legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,07-0,10
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,07

M nichtrostender Stahl IN2035 120-180 IN2035 80-130 0,05-0,10

Grauguss IN2505 180 -250 IN2530 150-200 0,07-0,15

Gusseisen mit Kugelgraphit IN2505 140-210 IN2530 110-160 0,07-0,10

[UNY Aluminium INTOK 800 - 1500 INTOK 500 - 800 0,05-0,15
Warmfeste Legierungen IN2035 110-125 IN2530 60-80 0,05
Titanlegierungen IN2505 40 - 50 IN2530 30-40 0,05

Hartbearbeitung < 54 HRC - - . . i}
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = - -

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

Werkzeug- max. min. Bohrungs-@ max. ap/U max. Bohrungs-@ max. ap/U

durchmesser Tauchwinkel unebener Grund ebener Grund
[mm] . [mm] [mm] [mm] [mm]

[ 16 3,5 21,5 08 32,0 2,5
42 29,5 1,8 40,0 37
4,9 39,5 3,1 50,0 54
3,5 535 33 64,0 49
2,6 69,5 34 80,0 46
2,0 89,5 3,5 100,0 44
1,5 115,5 3,5 126,0 41

Bei den angegebenen Tauchwerten handelt es sich um Maximalwerte, die nur unter optimalen Voraussetzungen - z.B. bei weichen, kurzsspanenden
Werkstoffen und bestmaglicher Spanabfuhr - erzielt werden kénnen. Ermittelt wurden die Werte fiir Wendeplatten mit Eckenradius RO,8. Bei anderen
Eckenradien kommt es zu Abweichungen. Daher bitte immer mit deutlich geringeren Tauchwerten (Tauchwinkel bzw. ap/U) starten.

Bohrnutenfrisen:

Werkzeug-
durchmesser

*basierend auf Wendeschneidplatte mit RO,8

Aligemeine Informationen:
Spannschraube: SM30-068-30 Drehmoment: 1,1 Nm Drehmomentschliissel: DTN0O20S mit Klinge DS-TO8TB
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_ DIPOS[5,U© SCHNITT- UND TAUCHWERTE

@ MNHU09_
(=
Wendeschneidplatte: MNHU0904_R-M
mittlere Spanungsdicke: hm=0,10 mm
ap=8,0mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Ve [m/min] Vorschub pro Zah
ISO 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mpnrqci A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zihes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 250-290 IN2530 200 - 240 0,10-0,15
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,10-0,12
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160 - 180 IN2530 110-130 0,10
M nichtrostender Stahl IN2505 120-180 IN2530 80-130 0,10-0,12
Grauguss IN2510 180 - 250 IN2530 150 -200 0,10-0,15
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2510 140-210 IN2530 110-160 0,10-0,12
TN Aluminium = = = = =
Warmfeste Legierungen IN2505 110-125 IN2530 60-80 0,10
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,10

n Hartbearbeitung < 54 HRC - - . . B}
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - - -

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

Werkzeug- max. min. Bohrungs-@ max. ap/U max. Bohrungs-@ max. ap/U

durchmesser Tauchwinkel unebener Grund ebener Grund
. [mm] [mm] [mm] [mm]

32 2,3 38,5 3,5

Bi5

4,7 38,1 33 48,4 6,0
49 48,4 44 62,4 8,0
3,7 64,1 4,8 78,4 78
28 83,9 5,2 98,4 74
2,1 109,7 5,3 1244 7,0
1,6 143,5 53 1584 6,8

Bei den angegebenen Tauchwerten handelt es sich um Maximalwerte, die nur unter optimalen Voraussetzungen - z.B. bei weichen, kurzsspanenden
Werkstoffen und bestmaglicher Spanabfuhr - erzielt werden kénnen. Ermittelt wurden die Werte fiir Wendeplatten mit Eckenradius RO,8. Bei anderen
Eckenradien kommt es zu Abweichungen. Daher bitte immer mit deutlich geringeren Tauchwerten (Tauchwinkel bzw. ap/U) starten.

Bohrnutenfrisen:

Werkzeug-
durchmesser
[mm]

| 4 00000

*hasierend auf Wendeschneidplatte mit RO,8

Aligemeine Informationen:
Spannschraube: SM35-088-00 Drehmoment: 3,0 Nm Drehmomentschliissel: DTN020S mit Klinge DS-T10TB
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_ DIPOS[5,U© SCHNITT- UND TAUCHWERTE

@ MNHU11_
Wendeschneidplatte: MNHU1106_R-M  MNHU1106_RPNR-M
mittlere Spanungsdicke: hm=0,10 mm hm=0,10 mm
ap=10,5mm ap=10,5mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Vi [m/min] Vorschub bro Zah
ISO 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mpnzci S
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zihes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 250-290 IN2530 200 - 240 0,10-0,15
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,10-0,12
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,10
M nichtrostender Stahl IN2505 120-180 IN2530 80-130 0,10-0,12
nGrauguss IN2510 180 - 250 IN2530 150 - 200 0,10-0,15
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2510 140-210 IN2530 110-160 0,10-0,12
TN Aluminium = = = - =
Warmfeste Legierungen IN2505 110-125 IN2530 60-80 0,10
Titanlegierungen IN2505 40 - 50 IN2530 30-40 0,10

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

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

Werkzeug- max. min. Bohrungs-@ max. ap/U max. Bohrungs-@ max. ap/U

durchmesser Tauchwinkel unebener Grund ebener Grund
. [mm] [mm] [mm] [mm]

37,7 34 48,5 6,4

50

53 47,8 4,6 62,5 8,8
50 60,3 5,5 78,5 10,5
38 80,2 6,3 98,5 10,1
29 105,8 6,8 124,5 9,7
2,2 139,6 71 1584 9,4
1,7 179,4 74 198,4 9.1

Bei den angegebenen Tauchwerten handelt es sich um Maximalwerte, die nur unter optimalen Voraussetzungen - z.B. bei weichen, kurzsspanenden
Werkstoffen und bestmaglicher Spanabfuhr - erzielt werden kénnen. Ermittelt wurden die Werte fiir Wendeplatten mit Eckenradius RO,8. Bei anderen
Eckenradien kommt es zu Abweichungen. Daher bitte immer mit deutlich geringeren Tauchwerten (Tauchwinkel bzw. ap/U) starten.

Bohrnutenfrisen:

Werkzeug-
durchmesser

*basierend auf Wendeschneidplatte mit RO,8

Aligemeine Informationen:
Spannschraube: SM40-100-10 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B1
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_ DIPOS[5,U© SCHNITT- UND TAUCHWERTE

@ MNHU14_
Wendeschneidplatte: MNHU1407_R-M  MNHU1407_RPNR-M
mittlere Spanungsdicke: hm=0,13 mm hm=0,13mm
ap=13,5mm ap=135mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min] Vorschub oro Zah
ISO 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nasshearbeitung orscfzu[mpnzti .
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 250-290 IN2530 200 -240 0,13-0,18
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 -200 0,13-0,15
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 0,13
M nichtrostender Stahl IN2505 120-180 IN2530 80-130 0,13-0,15
Grauguss IN2510 180-250 IN2530 150-200 0,13-0,18
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2510 140-210 IN2530 110-160 0,13-0,15
[N Aluminium - - - - -
Warmfeste Legierungen IN2505 110-125 IN2530 60-80 0,13
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,13

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

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

Werkzeug- max. min. Bohrungs-@ max. ap/U max. Bohrungs-@ max. ap/U

durchmesser Tauchwinkel unebener Grund ebener Grund
[mm] . [mm] [mm] [mm] [mm]

5,4 74,5 7.2 98,5 13,5
39 100,3 7.9 124,5 13,1
[ 80 | 2,9 1343 8,6 158,5 12,4
22 174,2 8,9 198,4 11,8

17 224,2 9.2 248,4 11,5

Bei den angegebenen Tauchwerten handelt es sich um Maximalwerte, die nur unter optimalen Voraussetzungen - z.B. bei weichen, kurzsspanenden
Werkstoffen und bestmaglicher Spanabfuhr - erzielt werden kénnen. Ermittelt wurden die Werte fiir Wendeplatten mit Eckenradius RO,8. Bei anderen
Eckenradien kommt es zu Abweichungen. Daher bitte immer mit deutlich geringeren Tauchwerten (Tauchwinkel bzw. ap/U) starten.

Bohrnutenfrisen:

Werkzeug-
durchmesser

*basierend auf Wendeschneidplatte mit RO,8

Aligemeine Informationen:
Spannschraube: SM50-127-10 Drehmoment: 6,0 Nm Drehmomentschliissel: DTNVOOS mit Klinge DS-T20TB
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@ DIPOS5)U© SCHNITT- UND TAUCHWERTE
@ UNHU040212R-HF

2

Wendeschneidplatte: UNHU040212R-HF

mittlere Spanungsdicke: hm=0,2mm
ap=0,5mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Ve [m/min] Vorschub oro Zah
ISO Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nasshearbeitung orscfzu[mpnr]ci A
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zéhes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 250-290 IN2530 200 - 240 02-04
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 02-0,3
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160 - 180 IN2530 110-130 0,20
M nichtrostender Stahl IN2505 120-180 IN2530 80-130 02-0,3
Grauguss IN2510 180 - 250 IN2530 150 - 200 02-04
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2510 140-210 IN2530 110-160 02-03
TN Aluminium = 5 = = 5
Warmfeste Legierungen IN2505 110-125 IN2530 60-80 0,20
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,20

Hartbearbeitung < 54 HRC - -
Hartbearbeitung < 63 HRC - - 2 - -

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

min. Bohrungs-@ max. ap/U max. Bohrungs-@ max. ap/U

Werkzeug- max.
durchmesser Tauch[\g\iinkel

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

Tipps:

o Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.

o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto héhere Schnittgeschwindigkeiten kdnnen gewahlt werden.

e Bei Eingriffshreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe
folgender Formel berechnet werden:

fz=hmx \/g

Programmiertipp:
Bitte verwenden Sie zur Bearbeitung von 3D-Konturen im NC-Programm einen Eckenradius von 1,2 mm.
Durch den Vollradius der Schneide verbleibt kein unbearbeitetes MaterialaufmaB.

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM18-041-00 Drehmoment: 0,5 Nm Drehmomentschliissel: DTNOO5S mit Klinge DS-TP06TB

® /rigersoll

Cutting Tools



_ DIPOS[5,U© SCHNITT- UND TAUCHWERTE

@ UNHU060320R-HF

10

Wendeschneidplatte: UNHU060320R-HF

mittlere Spanungsdicke: hm=0,2mm
ap=1,0mm

Empfohlene Schnittwerte:

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

ﬂ unlegierter Stahl IN2505 250-290 IN2530 200 - 240

legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200

legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130
M nichtrostender Stahl IN2505 120-180 IN2530 80-130
Grauguss IN2510 180 - 250 IN2530 150-200
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2510 140-210 IN2530 110-160
BN Aluminium - - - -
Warmfeste Legierungen IN2505 110-125 IN2530 60 -80
Titanlegierungen IN2505 40 -50 IN2530 30-40

n Hartbearbeitung < 54 HRC - - . B}
Hartbearbeitung < 63 HRC - - - -

Vorschub pro Zahn
fz[mm]

02-08
02-006
0,20
02-006
02-08
02-06

0,20
0,20

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

Werkzeug- max. min. Bohrungs-@ max. ap/U max. Bohrungs-@

durchmesser Tauchwinkel
0

[mm] [mm] [mm]

1,7 29,4 0,7 40
2,3 39,4 0,9 50
24 53,4 1,0 64
18 69,4 1,0 80,0
14 89,4 1,0 100,0
1,1 1154 1,0 126,0

max. ap/U
[mm]

0,5
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

Tipps:

o Jeschlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.

o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto héhere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.

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

fz=hmx a—[l
Programmiertipp:
Bitte verwenden Sie zur Bearbeitung von 3D-Konturen im NC-Programm einen Eckenradius von 2,0 mm.
Durch den Vollradius der Schneide verbleibt kein unbearbeitetes Materialaufma.
Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM30-068-30 Drehmoment: 1,1 Nm Drehmomentschliissel: DTNO20S mit Klinge DS-TO8TB
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@ DIPOS5)U© SCHNITT- UND TAUCHWERTE
@ UNHU090432R-HF

Wendeschneidplatte: UNHU090432R-HF

mittlere Spanungsdicke: hm=0,2mm
ap=15mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min] Vorschub oro Zahn
1SO 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung . scfzu[mpmci .
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 250-290 IN2530 200-240 02-1,0
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 02-08
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 02-0,5
M nichtrostender Stahl IN2505 120-180 IN2530 80-130 02-08
Grauguss IN2510 180-250 IN2530 150-200 02-1,0
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2510 140-210 IN2530 110-160 02-08

BN Aluminium - - - - -
Warmfeste Legierungen IN2505 110-125 IN2530 60-80 0,2-05
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2530 30-40 02-05

n Hartbearbeitung < 54 HRC - - . B, B}
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = - -

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

Werkzeug- max. min. Bohrungs-@ max. ap/U max. Bohrungs-@ max. ap/U

durchmesser Tauchwinkel
0

[mm] [mm] [mm] [mm]
0,3

1,2 35 0,6 50 1,5
24 49 1,5 64 1,5
2,3 65 1,5 80 19
1,7 85 1,5 100 S
13 m 1,5 126 1,5
1,0 145,0 1,5 160 1,5

Tipps:

o Jeschlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.

o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto héhere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.

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

fz=hmx a—[l
Programmiertipp:
Bitte verwenden Sie zur Bearbeitung von 3D-Konturen im NC-Programm einen Eckenradius von 3,2 mm.
Durch den Vollradius der Schneide verbleibt kein unbearbeitetes Materialaufma.
Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM35-088-10 Drehmoment: 3,0 Nm Drehmomentschliissel: DTNO20S mit Klinge DS-T10TB
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B DIPOS5)U© SCHNITT- UND TAUCHWERTE
@ UNHU110640R-HF

Wendeschneidplatte: UNHU110640R-HF

mittlere Spanungsdicke: hm=0,3mm
ap=2,0mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Vc[m/min] Vorschub oro Zahn
1SO 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung . scfzu[mpm(i .
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

ﬂ unlegierter Stahl IN2505 250-290 IN2530 200 - 240 03-12

legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160-200 0,3-10

legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 03-06

M nichtrostender Stahl IN2505 120-180 IN2530 80-130 03-10

Grauguss IN2510 180-250 IN2530 150-200 03-12

Gusseisen mit Kugelgraphit IN2510 140-210 IN2530 110-160 0,3-10
BN Aluminium - = - - =

Warmfeste Legierungen IN2505 110-125 IN2530 60-80 0,3-06

Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2530 30-40 03-0,6

n Hartbearbeitung < 54 HRC - - . . B}
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = - -

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

Werkzeug- max. min. Bohrungs-@ max. ap/U max. Bohrungs-@ max. ap/U

durchmesser Tauchwinkel
0

[mm] [mm] [mm] [mm]
0,9

1.2 45 1,2 64 2,0
24 61 2,0 80 2,0
2,3 81 2,0 100 2,0
1,7 107 2,0 126 2,0
13 141 2,0 160 2,0
1,0 181,0 2,0 200 2,0

Tipps:

o Jeschlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.

o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto héhere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.

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

fz=hmx a—[l
Programmiertipp:
Bitte verwenden Sie zur Bearbeitung von 3D-Konturen im NC-Programm einen Eckenradius von 4,0 mm.
Durch den Vollradius der Schneide verbleibt kein unbearbeitetes Materialaufma.
Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM40-100-10 Drehmoment: 4,5 Nm Drehmomentschlissel: DTNO45F mit Klinge DS-T15B1

1 2 Member IMC Group
® /ngersoll
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_ DIPOS[5,U© SCHNITT- UND TAUCHWERTE

@ UNHU140750R-HF

Wendeschneidplatte: UNHU140750R-HF

mittlere Spanungsdicke:
max. Schnitttiefe:

hm=0,3mm
ap=3,0mm

Empfohlene Schnittwerte:

m

Schnittgeschwindigkeit Vc[m/min]

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

Vorschub pro Zahn
fz [mm]

unlegierter Stahl IN2505 250-290 IN2530 200- 240 03-15
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 03-1,0
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160-180 IN2530 110-130 03-08
M nichtrostender Stahl IN2505 120-180 IN2530 80-130 03-10
Grauguss IN2510 180-250 IN2530 150-200 03-15
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2510 140-210 IN2530 110-160 0,3-10
BN Aluminium - - - - =
Warmfeste Legierungen IN2505 110-125 IN2530 60-80 0,3-08
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2530 30-40 03-08

n Hartbearbeitung < 54 HRC - - . . B}
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = - -

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

min. Bohrungs-@ max. ap/U

Werkzeug- max. max. Bohrungs-@ max. ap/U

durchmesser Tauchwinkel
[mm] . [mm] [mm] [mm] [mm]

3,0
2,7 45 3,0 126 30
[ 80 |
[ 100 |

19 61 3,0 160 30
100 1,0 81 3,0 200 30
0.5 107 3,0 250 30

Tipps:

o Jeschlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.

o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto héhere Schnittgeschwindigkeiten konnen gewahlt werden.

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

Programmiertipp:
Bitte verwenden Sie zur Bearbeitung von 3D-Konturen im NC-Programm einen Eckenradius von 5,0 mm.
Durch den Vollradius der Schneide verbleibt kein unbearbeitetes Materialaufma.

Allgemeine Informationen:

Spannschraube: SM50-127-10 Drehmoment: 6,0 Nm Drehmomentschliissel: DTNVOOS mit Klinge DS-T20TB

® /rigersoll
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@ DIPOS/5;UG MNHU_WENDESCHNEIDPLATTEN UND FRASER

@ Notizen

1 4 Member IMC Group
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DIPOS[5)U© SCHAFTFRASER 1TJ1B...X

N 4
MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS @f g; @ &g@

Artikel-Nr.

1TJ1B010017X4R00 10 98 315 17 35 M6 2 4,2 v 001
1TJ1B011017X4R00 i 98 315 17 35 M6 2 41 v 001
1TJ1B012017X4R00 12 18 315 17 35 M6 3 4,0 v 001
1TJ1B013017X4R00 13 118 315 17 35 M6 3 3.9 v 001
11J1B016023X5R00 16 13 408 23 35 M8 4 4,6 v 003
1TJ1B020023X6R00 20 18 428 23 35  M10 5 31 v 005
1TJ1B025027X7R00 25 21 49 27 35  M12 7 2.4 v 008
MNHU040202R-M MNHU040204R-M MNHU040208R-M

22,1 22,1 2

] @j QL E Ii @j 0% -E_ {3 @j 02 g_
L] Lba L] Lba L] Lba

UNHUO040212R-HF
— /972 E
4 ggl 2,65
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2504 [ IN2505 | IN2510 | IN2530 ....
3

MNHU040202R-M 0,04/0,08 positive Geometrie R0,2 e e

MNHU040204R-M 0,06/0,12 positive Geometrie R0,4 e . e

MNHU040208R-M 0,06/0,12 positive Geometrie R0,8 e e

UNHUO040212R-HF"  0,10/0,60 positive Hochvorschubgeometrie Q e
VFraskorper nachdrehen @=P C=M @®=K @®=N O=5 O=H

> @ @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 1 5
® /ngersoll

Cutting Tools



DIPOSI5)UO SCHAFTFRASER 1TJ1D...W

16

AUFNAHME NACH DIN 1835 B

Artikel-Nr.

1TJ1D016025W3R00
11J1D020025W4R00
11J1D025030W5R00
11J1D032035W6R00

16
20
25
32

90
90
100
110

25
25
30
35

66,5
66,5
68,5
74,5

o o0 o O

el

3,5
4,2
4,9
3,5

o B oW N

® /rigersoll

Cutting Tools

NN NS

0,11
0,18
0,31
0,59




MNHU060304R MNHU060304R-PH MNHU060308R
3,4 @3,4 23,4
b 05 TR0
3 3 B 3 &
6,6 6,6 47 5 47
MNHU060308R-PH MNHU060312R MNHU060312R-PH
Ei L4z Ei a5
MNHU060316R MNHU060316R-PH MNHU060320R

@/ g

.44

MNCU060308FR-P UNHU060320R-HF

MNCU060304FR-P

=
23,4 N

QO
3 @ ﬁ
6,6 L,L; 66
Artikel-Nr. f(min/max) Ausfiihrung INTOK | IN2035 | IN2504 | IN2505 | IN2510 | IN2530 ..
©

MNHU060304R 0,07/0,15 positive Geometrie R0,4 &
MNHU060304R-PH  0,05/0,10 hoch-positive Geometrie R0,4 CD e

MNHU060308R 0,07/0,15 positive Geometrie R0,8 e . e
MNHUO060308R-PH  0,05/0,10 hoch-positive Geometrie R0,8 CD e e
MNHU060312R 0,07/015 positive Geometrie R1,2 & &
MNHU060312R-PH  0,05/0,10 hoch-positive Geometrie R1,2 e
MNHU060316R™ 0,07/0,15 positive Geometrie R1,6 e e
MNHU060316R-PH"  0,05/0,10 hoch-positive Geometrie R1,6 e e
MNHU060320R" 0,07/0,15 positive Geometrie R2 e e
MNCUO60304FR-P  0,050,15  NE-Geometrie, poliert R0,4 O

MNCUO60308FR-P  0,050,15  NEGeometrie, poliert R0,8 O

UNHU060320R-HF"  0,20/0,80 positive Hochvorschubgeometrie O e e

VFraskorper nachdrehen @=p O=M @=K O®=N O=S C=H

. @ @
ZUBEHOR & /

SM30-068-30(1,1Nm) ~ TX08x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Gmup 1 7
® /ngersoll

Cuttlng Tools



DIPOS/5)UG SCHAFTFRASER 1TJ1D...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS

@d1

Artikel-Nr.

1TJ1D016023X5R00 16 13 40,8 23 6 M8 2 35 v 0,02

1TJ1D020035X6R00 20 18 54,8 35 6 M10 3 4,2 v 0,06

1TJ1D025035X7R00 25 21 57 35 b M12 4 49 v 0,09

1TJ1D032043X8R00 32 29 67 43 b M16 5 35 v 0,21

1TJ1D040043X8R0O0 40 29 67 43 6 M16 6 2,6 v 0,25
18 ® liigérsoll

Cutting Tools



MNHU060304R MNHU060304R-PH MNHU060308R
3,4 @3,4 23,4
b 05 TR0
3 3 B 3 &
6,6 6,6 47 5 47
MNHU060308R-PH MNHU060312R MNHU060312R-PH
Ei L4z Ei a5
MNHU060316R MNHU060316R-PH MNHU060320R

@/ g

.44

MNCU060308FR-P UNHU060320R-HF

MNCU060304FR-P

=
23,4 N

QO
3 @ ﬁ
6,6 L,L; 66
Artikel-Nr. f(min/max) Ausfiihrung INTOK | IN2035 | IN2504 | IN2505 | IN2510 | IN2530 ..
©

MNHU060304R 0,07/0,15 positive Geometrie R0,4 &
MNHU060304R-PH  0,05/0,10 hoch-positive Geometrie R0,4 CD e

MNHU060308R 0,07/0,15 positive Geometrie R0,8 e . e
MNHUO060308R-PH  0,05/0,10 hoch-positive Geometrie R0,8 CD e e
MNHU060312R 0,07/015 positive Geometrie R1,2 & &
MNHU060312R-PH  0,05/0,10 hoch-positive Geometrie R1,2 e
MNHU060316R™ 0,07/0,15 positive Geometrie R1,6 e e
MNHU060316R-PH"  0,05/0,10 hoch-positive Geometrie R1,6 e e
MNHU060320R" 0,07/0,15 positive Geometrie R2 e e
MNCUO60304FR-P  0,050,15  NE-Geometrie, poliert R0,4 O

MNCUO60308FR-P  0,050,15  NEGeometrie, poliert R0,8 O

UNHU060320R-HF"  0,20/0,80 positive Hochvorschubgeometrie O e e

VFraskorper nachdrehen @=p O=M @=K O®=N O=S C=H

. @ @
ZUBEHOR & /

SM30-068-30(1,1Nm) ~ TX08x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Gmup 1 9
® /ngersoll

Cuttlng Tools



20

DIPOS5,U© SCHAFTFRASER 1TJ1D...

FUR WECHSELKOPFSYSTEM

Artikel-Nr.

11J1D016026TRROO 16 37,9 26 6 T10 2 35 v 0,03
11J1D020026TSR0O0 20 40 26 6 T12 3 4,2 v 0,05
1TJ1D025032TUROO 25 491 32 6 T15 4 4,9 v 0,09

® /rigersoll

Cutting Tools



MNHU060304R MNHU060304R-PH MNHU060308R
@34 @34 23,4
b 05 TR0
: : g 8 =
6,6 6,6 4,7 8,6 4,7
MNHU060308R-PH MNHU060312R MNHU060312R-PH
034 12
@ & 2 B’
Llaz 6.6 45
MNHU060316R MNHU060316R-PH MNHU060320R

@/ g

@34
@3.4 b > 20
S = : 3&
5.6
L]a4 6.6 44

gu
H_g

MNCU060308FR-P UNHU060320R-HF

MNCU060304FR-P

@34

@“&ﬂw%

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung

MNHU060304R 0,07/0,15 positive Geometrie R0,4 &

MNHU060304R-PH  0,05/0,10 hoch-positive Geometrie R0,4 CD e

MNHU060308R 0,07/0,15 positive Geometrie R0,8 e . e

MNHUO060308R-PH  0,05/0,10 hoch-positive Geometrie R0,8 D & &

MNHU060312R 0,07/015 positive Geometrie R1,2 & &

MNHU060312R-PH  0,05/0,10 hoch-positive Geometrie R1,2 e

MNHU060316R™ 0,07/0,15 positive Geometrie R1,6 e e

MNHU060316R-PH"  0,05/0,10 hoch-positive Geometrie R1,6 e e

MNHU060320R" 0,07/0,15 positive Geometrie R2 e e

MNCUO060304FR-P  0,05/0,15  NE-Geometrie, poliert R0,4 @)

MNCUO60308FR-P  0,050,15  NEGeometrie, poliert R0,8 O

UNHU060320R-HF"  0,20/0,80 positive Hochvorschubgeometrie O e e
VFraskorper nachdrehen @=p O=M @=K O®=N O=S C=H

) ) @ @ E
ZUBEHOR / /

Durchmesserbereich
16 SM30-068-30(1,1Nm) ~ TX08x90-B WS-0044 (28,0Nm)
20 SM30-068-30(1,1Nm) ~ TX08x90-B WS-0059 (28,0Nm)
25 SM30-068-30(1,1Nm) ~ TX08x90-B WS-0061(28,0Nm)

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit ® = Spannschlissel

Member IMC Gmup 2 1
® /ngersoll
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DIPOS5)UQ SCHAFTFRASER 1TJ1F...W

AUFNAHME KOMPATIBEL MIT DIN 1835 B

=
—l

Artikel-Nr.
1TJ1F020030W4R00 20 20 100 30 75 8 2 35 v 021
1TJ1F025040W5R00 25 25 100 40 68 8 3 4,7 v 032
1TJ1F032040W5R00 32 25 100 40 68 8 4 4,9 v 036
MNHU090408R- M MNHU090408R- PH MNHU090416R-M
Q o 0 ® I.’ 24,2 1 b
& B = & B
© = = | 0 =
Uss| 5.9 ‘7\84 5,9 Uss[ 5,7

MNCU090404FR-P MNCU090408FR-P UNHU090432R-HF

24,2 Y 4,2 Q02

Al 5 = H 2 B =
QBT 3 B B
Uss] 5,9 Uss| 8,6 4,8
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INTOK | IN2504 [ IN2505 | IN2510 | IN2530 ...
S

MNHU090408R-M 0,07/0,15 positive Geometrie R0,8 0 e . e
MNHU090408R-PH  0,07/0,15 hoch-positive Geometrie R0,8 &
MNHU090416R-M 0,07/0,15 positive Geometrie R1,6 e . e
MNCU090404FR-P 0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert RO,4 .
MNCU090408FR-P  0,05/035  NE-Geometrie, poliert R0,8 O
UNHUO090432R-HF"  0,20/1,00 positive Hochvorschubgeometrie e

"Fraskorper nachdrehen

@-p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

. ®
ZUBEHOR &

I

SM35-088-10(3,0Nm)

22

TX10x90-8
(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

. I Member iIMC Gmup ”

Cuttlng Tools



DIPOS5)U® SCHAFTFRASER 1TJ1F...X

) S 4 _
MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS @ @ @ )

J
(
M
@d1

@D

Artikel-Nr.
1TJ1F020035X6R00 20 18 548 35 8 M10 2 35 v 0,07
1TJ1F025035X7R00 25 21 57 35 8 M12 3 4,7 v 0,10
1TJ1F032043X8R00 32 29 67 43 8 M16 4 49 v 0,22
1TJ1F040043X8R00 40 29 67 43 8 M16 5 37 v 0,26
MNHU090408R- M MNHU090408R- PH MNHU090416R-M

. @42, b

dﬂé@ %u

?\Q 2 Q2
3 B Q /
© = .* =
Uss| 5,9
MNCU090404FR-P

242 cob

24,2 o2
s
o WET. =y
5.9

| S ‘-”

3 & & ~ =
Uss| Use| 8.6 4.8
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INTOK | IN2504 [ IN25 IN2510 | IN2530 ...

MNCU090408FR-P

UNHU090432R-HF

MNHU090408R-M 0,07/0,15 positive Geometrie R0,8 0 e . e
MNHU090408R-PH  0,07/0,15 hoch-positive Geometrie R0,8 e
MNHUO090416R-M  007/0,15 positive Geometrie R1,6 e O &
MNCUO90404FR-P  0,05/035  NE-Geometrie, poliert R0,4 @)
MNCU090408FR-P  0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert R0,8 .
UNHUO090432R-HF"  0,20/1,00 positive Hochvorschubgeometrie e
VFraskorper nachdrehen @=p O=M @®=K @®=N O=S5S C=H

. ® @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Gmup 2 3
® /ngersoll

Cuttlng Tools



DIPOSI5)UG SCHAFTFRASER 1TJ16...W

AUFNAHME NACH DIN 1835 B

Artikel-Nr.
11J1G025030W5R00 25 25 100 40 68 10,5 2 5,0 v 0,32
1TJ1G032040W6R00 32 32 110 38 64 105 3 53 v 0,60

MNHU110608R-M

Artikel-Nr.

MNHU110608R-M

fz(min/max)

0,09/0,18

MNHU110608PNR-M 0,09/0,18
UNHU110640R-HF"  0,30/1,20

Fréskorper nachdrehen

UNHU110640R-HF

107

8

positive Geometrie R0,8 e . e
positive Wiper-Geometrie R0,8 e e
positive Hochvorschubgeometrie e

@=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

. ®
ZUBEHOR &

24

I

SM40-100-10 (4,5Nm)

TX15x90-8
(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

. I Member iIMC Gmup ”

Cuttlng Tools



DIPOS5;U© SCHAFTFRASER 1TJ1G...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS

Artikel-Nr.

M
@d1

11J1G025035X7R00 25 21 57 35 105 M12 2 50 v 010
1TJ1G032043X8R00 32 29 67 43 105 M16 3 53 v 022
1TJ1G040043X8R00 40 29 67 43 105 M16 4 50 v 026
MNHU110608R-M MNHU110608PNR-M UNHU110640R-HF
Q4,7 ) 7

EL E ‘im

1 71

] B g

! 10 7
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung I IN2505 | IN2510 | IN2530 .....
MNHU110608R-M  0,09/0,18 positive Geometrie R0,8 & @) (<3}
MNHU110608PNR-M 0,09/0,18 positive Wiper-Geometrie R0,8 e e
UNHU110640R-HF"  0,30/1,20 positive Hochvorschubgeometrie e
DFraskorper nachdrehen @=p C=M @=K @=N O=5 O=H

. @
ZUBEHOR &

I

SM40-100-10 (4,5Nm)

TX15x90-8
(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

25

‘ I Member IMC Gmup ”

Cuttlng Tools



DIPOS[D,UQ© ECKFRASER TJ1D

AUFNAHME NACH DIN 8030

Artikel-Nr.

TJ1D032R00 32 16 30 32 6 5 3,5 v 0,12
TJ1D032R01 32 16 30 32 6 4 35 v 0,09
TJ1D040R00 40 16 38 40 6 6 2,6 v 0,24
TJ1D040R01 40 16 38 40 6 5 2,6 / 0,24
TJ1DO50R00 50 22 45 40 b 7 2,0 v 0,33
TJ1DO50R01 50 22 45 40 6 6 2,0 v 0,33
TJ1D063R00 63 22 47 40 6 8 1,5 v 0,47
TJ1D063R01 63 22 47 40 6 7 1,5 v 0,48

2 ® liigersoll

Cutting Tools



MNHU060304R MNHU060304R-PH MNHU060308R
3,4 @3,4 23,4
b 05 TR0
3 3 B 3 &
6,6 6,6 47 5 47
MNHU060308R-PH MNHU060312R MNHU060312R-PH
Ei L4z Ei a5
MNHU060316R MNHU060316R-PH MNHU060320R

@/ g

.44

MNCU060308FR-P UNHU060320R-HF

MNCU060304FR-P

=
23,4 N

QO
3 @ ﬁ
6,6 L,L; 66
Artikel-Nr. f(min/max) Ausfiihrung INTOK | IN2035 | IN2504 | IN2505 | IN2510 | IN2530 ..
©

MNHU060304R 0,07/0,15 positive Geometrie R0,4 &
MNHU060304R-PH  0,05/0,10 hoch-positive Geometrie R0,4 CD e

MNHU060308R 0,07/0,15 positive Geometrie R0,8 e . e
MNHUO060308R-PH  0,05/0,10 hoch-positive Geometrie R0,8 CD e e
MNHU060312R 0,07/015 positive Geometrie R1,2 & &
MNHU060312R-PH  0,05/0,10 hoch-positive Geometrie R1,2 e
MNHU060316R™ 0,07/0,15 positive Geometrie R1,6 e e
MNHU060316R-PH"  0,05/0,10 hoch-positive Geometrie R1,6 e e
MNHU060320R" 0,07/0,15 positive Geometrie R2 e e
MNCUO60304FR-P  0,050,15  NE-Geometrie, poliert R0,4 O

MNCUO60308FR-P  0,050,15  NEGeometrie, poliert R0,8 O

UNHU060320R-HF"  0,20/0,80 positive Hochvorschubgeometrie O e e

VFraskorper nachdrehen @=p O=M @=K O®=N O=S C=H

. @ @
ZUBEHOR & /

SM30-068-30(1,1Nm) ~ TX08x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Gmup 2 7
® /ngersoll

Cuttlng Tools



DIPOS[D,UQ© ECKFRASER TJ5F

AUFNAHME NACH DIN 8030

Artikel-Nr.
TJ5F040R00 40 16 38 40 8 5 37
TJ5FO50R00 50 22 45 40 8 6 2.8
TJ5F063R00 63 22 55 40 8 7 2,1
TJ5FO80R00 80 27 70 50 8 9 1,6
MNHU090408R- M MNHU090408R- PH
‘?\Q $ Q2
3 H Q 7 B
© = _': =
des| Lo J\%L Lo
MNCU090404FR-P MNCU090408FR-P
242 b 242 08
ol 5 & 15
E O (= | f=
Uss| 5.9 Uss|

1)

. ®
ZUBEHOR &

SM35-088-10(3,0Nm)

28

Artikel-Nr.

MNHU090408R-M 0,07/0,15
MNHU090408R-PH  0,07/0,15
MNHU090416R-M 0,07/0,15
MNCU090404FR-P 0,05/0,35
MNCU090408FR-P 0,05/0,35
UNHU090432R-HF"  0,20/1,00
Fraskorper nachdrehen

fz(min/max) Ausfihrung

positive Geometrie R0,8

hoch-positive Geometrie R0,8
positive Geometrie R1,6
NE-Geometrie, poliert RO,4
NE-Geometrie, poliert R0,8

positive Hochvorschubgeometrie

TX10x90-B

. I Member iIMC Gmup ”

Cuttlng Tools

v 026
v 037
v 062
v 1,30
MNHU090416R-M
6 242 onb
| 20 H
Tag] sz
UNHU090432R-HF

E @ = &

®

© @ ©
©
© @ ©
©

@=-p O=M @@=k O=

INT0K [ IN2504 | IN2505 | IN2510 | IN2530 ...

N O=S O=H

I

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit



DIPOS[D,UQ ECKFRASER TJ_G

AUFNAHME NACH DIN 8030

Artikel-Nr.

TJ5G040R00" 40 16 38 40 10,5 4 50 v 026
TJ6GO50R00 50 22 45 40 10,5 4 3.8 v 035
TJ5GO50R00" 50 22 45 40 10,5 5 3.8 v 037
TJ6GO63R00 63 22 55 40 10,5 4 2,9 v 057
TJ5G063R00" 63 22 55 40 10,5 6 2,9 v 062
TJ6GOBOR00 80 27 70 50 105 4 2,2 /o117
TJ5GO80R00" 80 27 70 50 10,5 8 2,2 v 125
TJ6G100R00 100 32 85 50 105 6 1,7 v 19
TJ5G100R00" 100 32 85 50 105 10 1,7 v 212

Denge Teilung (nur fiir kurzspanende Werkstoffe)

MNHU110608R-M MNHU110608PNR-M UNHU110640R-HF
04,7 Y 047, g D47
. ~/ F%E' ~N AR
ﬂEll 5 B 1B g B B
ioz] 8,1 10,7

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung ...

MNHU110608R-M 0,09/0,18 positive Geometrie R0,8

MNHU110608PNR-M 0,09/0,18 positive Wiper-Geometrie R0,8 e e
UNHU110640R-HF"  0,30/1,20 positive Hochvorschubgeometrie e
DFraskorper nachdrehen @=pP O=M @®=K @®=N O=5S C=H

. ® @
ZUBEHOR & /

SM40-100-10 (4,5Nm)  TX15x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit
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DIPOS[D,UO© ECKFRASER TJ_J

2 C o 4 _
AUFNAHME NACH DIN 8030 @ @ @ &)

Artikel-Nr.

TJ5J050R00" 50 22 45 45 138 4 54 v 04
TJ6JO63R00 63 22 55 45 138 4 3.9 v 066
TJ5J063R00" 63 22 55 45 138 6 3.9 v 071
TJ6JO8OR0OO 80 27 70 50 138 5 2,9 v 121
TJ5J080R00" 80 27 70 50 138 7 2,9 v 130
TJ6J100R00 100 32 85 55 138 6 2,2 v o211
TJ5J100R00" 100 32 85 55 138 9 2,2 v o219
TJ6J125R00 125 40 100 63 138 7 1,7 v 374
TJ5J125R00" 125 40 100 63 138 11 1,7 v 386

Denge Teilung (nur fiir kurzspanende Werkstoffe)

MNHU140708R-M MNHU140708PNR-M
e s

B f
__] ‘ L__lzg 14
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2505 | IN2510 | IN2530 .....

UNHU140750R- HF
5

.75

MNHU140708R-M 0,09/0,18 positive Geometrie R0,8 e . e
MNHU140708PNR-M 0,09/0,18 positive Wiper-Geometrie R0,8 e e
UNHU140750R-HF"  0,30/1,50 positive Hochvorschubgeometrie e
DFraskorper nachdrehen @=P O=M @®=K @®=N O=S5S C=H

> ® @
ZUBEHOR & /

SM50-127-10(6,0Nm) ~ TX20x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit
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Ingersoll Cutting Tools
Marketing- & Technologie-Standorte

Deutschland
Ingersoll Werkzeuge GmbH

Hauptsitz:

Kalteiche-Ring 21-25

35708 Haiger, Germany
Telefon: +492773742-0
Telefax: +492773742-812
E-Mail: info@ingersoll-imc.de
Internet: www.ingersoll-imc.de

Niederlassung Siid:

FlorianstraBe 13-17

71665 Vaihingen-Horrheim, Germany
Telefon: +49 7042 8316-0

Telefax: +49 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

22, rue Albert Einstein
F-77420 CHAMPS-sur-MARNE
Telefon: +33 164684536
Telefax: +33 164684524
E-Mail: info@ingersoll-imc.fr
Internet: www.ingersoll-imc.fr
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