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SOLIDTHRILL®

8XD BOHRTIEFE UND NEUE FLACHE
BOHRGRUNDGEOMETRIE

» Bohrbereich: @4,0-12,0 mm (in 0,5 mm Schritten)

» 3 Schneiden fiir gesteigerte Produktivitat

» Stabile Bohrbearbeitung bei hohen Schnittgeschwindigkeiten
» Polierte, optimal designte Schneiden fir gute Spanabfuhr

» Mitinternen KihImittelzufuhr durch den VHM-Bohrer

d Reduziert 2 Bearbeitungsschritte auf einen

5xD

3xD
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5@&5@@@[7&.&3 VHM-BOHRER 8XD MIT 3 SCHNEIDEN

PRODUKTUBERSICHT

Eine flache Bohrgrundgeometrie und ein 8xD-Bohrer fiir tiefere Bohrungen ergénzen jetzt die hochst produktive
SolidDrill*-Serie.

Die SolidDrill*-Serie umfasst nun einen 8xD-Bohrer fiir tiefere Bohrungen und eine Geometrie mit flachem Bohrgrund.
Mit drei Schneiden und dem einzigartigen Bohrspitzendesign zur Selbstzentrierung ist die Serie wesentlich produktiver als
Bohrer mit nur zwei effektiven Schneiden.

Die neuen 8xD VHM-Bohrer erzielen die gleichen hohen Toleranzgenauigkeiten wie die vorhandenen 3xD- und 5xD-Bohrer.

Das neue flache Bohrgrundausfiihrung des SolidDrill® ist ideal fir Bohrungen in Bolzen und gewahrleistet eine hervorragende
Leistung in Guss und Stahl.

TECHNISCHE MERKMALE & VORTEILE

® Bohrbereich: @4,0-12,0 mm (in 0,5 mm Schritten)

e 3 Schneiden fir gesteigerte Produktivitat

* Stabile Bohrbearbeitung bei hohen Schnittgeschwindigkeiten
* Polierte, optimal designte Schneiden fir gute Spanabfuhr

e Mitinterner KiihImittelzufuhr durch den VHM-Bohrer

REDUZIERT 2 BEARBEITUNGSSCHRITTE AUF EINEN

Vorbohren Bohren Durchbohren

\ 4

Bohren Durchbohren

(NEU) 3HD-FF

- Bohrung am flachen Grund
- Kiirzeste Prozesszeiten
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5@&5@@@[@.&5 VHM-BOHRER 8XD MIT 3 SCHNEIDEN

TECHNISCHE MERKMALE

3-schneidiger VHM-Bohrer zum Tieflochbohren (3HD-FR8)

* Bohrungstiefen: 3xD, 5xD und 8xD
 Symmetrische Bohrspitze fiir Bohrbearbeitungen ohne Vorbohren

Bohrkopf Bohrer

3-schneidiger VHM-Bohrer fiir flachen Bohrgrund (3HD-FF)

* Bohrungstiefen: 3xD, 5xD
e Erstklassige Bohrungsgenauigkeit und hervorragende Leistung bei Bohrungen mit flachem Grund
e Reduzierte Prozesszeit fiir hohre Produktivitét und Senkung der Kosten

Kopfausfiihrung Bohrer

R - e

3HD-FF

SR - - - e
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SOUIDID;RIUGL® VOLLHARTMETALL BOHRER 3D Z=3 04,0-12,0

AUFNAHME NACH DIN 6535 HA %
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ad

PL

m - M -- SiM) quk) y D m7 @

IN2205 4 + d hé
+ qutgeeignet O bedingt geeignet W Schruppen W'W Vorschlichten W'W'W Schlichten

Artikel-Nr. D d LT L1 PL X z

&

FR0400017T7R01 4 b 66 17 082 140 3 v 0,02
FR0450017T7R01 4,5 6 66 17 0,88 140 3 v 0,02
FR0500020T7R01 5 b 66 20 0,96 140 3 v 0,02
FR0550020T7R01 55 6 66 20 1,08 140 3 v 0,02
FR0600020T7R01 6 6 66 20 117 140 3 v 0,02
FR0650024T0RO1 6,5 8 79 24 1,26 140 3 v 0,04
FR0680024T0RO1 6,8 8 79 24 1,31 140 3 v 0,04
FR0700024TORO1 7 8 79 24 1,35 140 3 v 0,04
FR0750029TORO1 7,5 8 79 29 1,40 140 3 v 0,04
FR0800029TORO1 8 8 79 29 1,49 140 3 v 0,05
FRO850035T1R01 8,5 10 89 35 1,63 140 3 v 0,07
FR0900035T1RO1 9 10 89 35 1,72 140 3 v 0,07
FR0950035T1R01 9,5 10 89 85 1,75 140 3 v 0,08
FR1000035T1RO1 10 10 89 35 1,85 140 3 v 0,08
FR1050040T2R01 10,5 12 102 40 1,98 140 3 v 0,12
FR1100040T2R01 11 12 102 40 2,07 140 3 v 0,12
FR1150040T2R01 11,5 12 102 40 212 140 3 v 0,12
FR1200040T2R01 12 12 102 40 2,21 140 3 4 0,13
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SOUIDD,[RIGL® VOLLHARTMETALL BOHRER 3D Z=3 04,0-12,0 (FLACHER GRUND)

AUFNAHME NACH DIN 6535 HA ~@;~

T
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82 )

PL

m - M -- SlM) H(P/K) A D m7 @

IN2205 4 + d hé
+ gutgeeignet O bedingt geeignet W Schruppen W'W Vorschlichten W'W'W Schlichten

Artikel-Nr. D d T L1 PL X z

&

FF0400017T7R01 4 6 66 17 017 125 3 v 0,02
FF0450017T7R01 4,5 6 66 17 019 125 3 v 0,02
FF0500020T7R01 5 6 66 20 021 125 3 v 0,02
FF0550020T7R01 5,8 6 66 20 023 125 3 v 0,02
FF0600020T7R01 6 6 66 20 023 125 3 v 0,02
FF0650024TOR01 6,5 8 79 24 028 125 3 v 0,04
FF0700024TORO1 7 8 79 24 028 125 3 v 004
FF0750029TORO01 75 8 79 29 032 125 3 v 004
FF0800029TORO1 8 8 79 29 032 125 3 v 0,05
FF0850035T1R01 85 10 8 3 036 125 3 v 007
FF0900035T1R01 9 0 8 35 036 125 3 v 007
FF0950035T1R01 95 10 8 3 039 125 3 v/ 008
FF1000035T1R01 0 10 8 35 039 125 3 v/ 008
FF1050040T2R01 105 12 102 40 043 125 3 v 012
FF1100040T2R01 1 12102 40 043 125 3 v 012
FF1150040R2T01 11,5 12 102 40 046 125 3 v 012
FF1200040T2R01 12 12 102 40 046 125 3 v 013
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SOUIDID;RIUL® VOLLHARTMETALL BOHRER 5D Z=3 04,0-12,0

AUFNAHME NACH DIN 6535 HA %

LT

L L1
SR — T
% = % @l

m - M -- SiM) quk) y D m7 @

IN2205 4 + d hé
+ qutgeeignet O bedingt geeignet W Schruppen W'W Vorschlichten W'W'W Schlichten

Artikel-Nr. D d LT L1 PL X z

&

FR0400029T7R01 4 b 74 29 082 140 3 v 0,02
FR0450029T7R01 4,5 6 74 29 0,88 140 3 v 0,02
FR0500035T7R01 5 b 82 35 0,96 140 3 v 0,02
FR0550035T7R01 55 6 82 35 1,08 140 3 v 0,03
FR0600035T7R01 6 6 82 35 117 140 3 v 0,03
FR0650043T0RO1 6,5 8 91 43 1,26 140 3 v 0,04
FR0680043TORO1 6,8 8 91 43 1,31 140 3 v 0,04
FR0700043TORO1 7 8 91 43 1,35 140 3 v 0,05
FR0750043TORO1 75 8 91 43 1,40 140 3 v 0,05
FR0800043TORO1 8 8 91 43 1,49 140 3 v 0,05
FR0850049T1R01 8,5 10 103 49 1,63 140 3 v 0,08
FR0900049T1RO1 9 10 103 49 1,72 140 3 v 0,08
FR0950049T1R01 9,5 10 103 49 1,75 140 3 v 0,08
FR1000049T1RO1 10 10 103 49 1,85 140 3 v 0,09
FR1050056T2R01 10,5 12 118 56 1,98 140 3 v 0,12
FR1100056T2R01 11 12 118 56 2,07 140 3 v 0,12
FR1150056T2R01 11,5 12 118 56 212 140 3 v 0,13
FR1200056T2R01 12 12 118 56 2,21 140 3 4 0,13
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SOUID[D,RIGL® VOLLHARTMETALL BOHRER 5D Z=3 04,0-12,0 (FLACHER GRUND)

AUFNAHME NACH DIN 6535 HA ~@;‘

T
L1

Ak

82 )

PL

m - M -- SlM) H(P/K) A D m7 @

IN2205 4 + d dé
+ gutgeeignet O bedingt geeignet W Schruppen W'W Vorschlichten W'W'W Schlichten

Artikel-Nr. D d U U P ® I

&

FF0400029T7R01 4 6 74 29 017 125 3 v 0,02
FF0450029T7R01 4,5 6 7429 019 125 3 v 0,02
FF0500035T7R01 5 6 82 3 021 125 3 v 0,02
FF0550035T7R01 5,8 6 82 35 023 125 3 v 0,02
FF0600035T7R01 6 6 82 35 023 125 3 v 0,02
FF0650043TOR01 6,5 8 91 43 028 125 3 v 0,04
FF0700043TORO1 7 8 91 43 028 125 3 v 004
FF0750043TOR01 75 8 91 43 032 125 3 v 004
FF0800043TORO01 8 8 91 43 032 125 3 v 0,05
FF0850049T1RO01 85 10 103 49 036 125 3 v 007
FF0900049T1RO01 9 10 103 49 036 125 3 v 007
FF0950049T1R01 95 10 103 49 039 125 3 v 008
FF1000049T1R01 0 10 103 49 039 125 3 v/ 008
FF1050056T2R01 105 12 118 5 043 125 3 v 012
FF1100056T2R01 1 12 118 5 043 125 3 v 012
FF1150056R2T01 115 12 118 5 046 125 3 v 012
FF1200056T2R01 12 12 118 56 046 125 3 v 013
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SOUIDJD,RIUL® VOLLHARTMETALL BOHRER 8D Z=3 04,0-12,0

AUFNAHME NACH DIN 6535 HA &
N
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L L1 .
8 0 e % gl
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m - M -- SiM) quk) y D m7 @

IN2205 4 + d dé
+ qutgeeignet O bedingt geeignet W Schruppen W'W Vorschlichten W'W'W Schlichten

Artikel-Nr. D d LT L1 PL X z

&

FR0400036T7R01 4 b 74 17 017 140 3 v 0,022
FR0450036T7R01 4,5 6 74 17 0,19 140 3 v 0,023
FR0500048T7R01 5 6 82 20 021 140 3 v 0,023
FR0550048T7R01 55 6 82 20 0,23 140 3 v 0,025
FR0600048T7R01 6 6 82 20 0,23 140 3 v 0,030
FR0650064T0R01 6,5 8 91 24 0,28 140 3 v 0,047
FR0700064TORO1 7 8 91 24 0,28 140 3 v 0,049
FR0750064TORO1 7,5 8 91 29 032 140 3 v 0,052
FR0800064TORO1 8 8 91 29 032 140 3 v 0,055
FR0O850080T1R01 8,5 10 103 35 0,36 130 3 v 0,086
FRO900080T1R01 9 10 103 35 036 130 3 v 0,090
FR0950080T1R01 9,5 10 103 35 039 130 3 v 0,094
FR1000080T1R01 10 10 103 85 039 130 3 v 0,105
FR1050096T2R01 10,5 12 118 40 043 130 3 v 0,142
FR1100096T2R01 11 12 118 40 043 130 3 v 0,146
FR1150096R2T01 11,5 12 118 40 046 130 3 v 0,151
FR1200096T2R01 12 12 118 40 0,46 130 3 v 0,158
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S@Lﬂ@@ﬁ’ﬂ&.&.g VHM-BOHRER 8XD MIT 3 SCHNEIDEN

EMPFOHLENE SCHNITTWERTE

. - . Schnittge Vorschub (mm/U) vs. Bohrdurchmesser
Eigen- - sch\lr(nn lg
U] Virmin)| 0405 | 051-06 | 061-08 | 081010 |g101- 912

unlegieter <025%C  Gegliiht 420 125 80140 015025  020:035 025045 030055  0350,60
Stah, >0,25%C  Gegliiht 650 190 80130 015025  020:035 025045 030055  0350,60
Stahlguss, ~ <0,55%C  Vergiltet 850 250 80120 015025 020035 025045 030055 035060
Automaten- 50556 Geglint 750 220 70410 015025 020035 025045 030055 035060
sahl Vergiitet 1000 300 590 015025 020035 025045 030055  0350,60
eliglegfaiarSal Gegliiht 600 200 80120 015025  020:035 025040 030050  0350,55
und Stahlguss 930 275 70110 015025 020035 025040 030050 035055
(weniger als 5% Vergitet 1000 300 5090 015025 020035 025040 030050 035055
Legierung) 1200 350 4070 015025 020035 025040 030050 035055
Hochlegerter Stahl, Gegliiht 680 200 5090 015020 020030 025035 030045 035050
Stahlguss, Werkzeugstahl  Vergiitet 1100 325 480 015020 020030 025035 030045 035050
Grauguss Ferritisch : 160 80140 020030 025045 035055 040060  0450,65
(G6) Perlitisch - 250 70120 020030 025045 035055 040060  0450,65
Kugelgraphitguss Ferritisch : 180 80120 020030  020:040 030050 035055 040,60
(GGG) Perlitisch . 260 70110 020030 020040 030050 035055  0,40-0,60

Ferritisch - 130 80120 020030 020040 030050 035055  0,40-0,60
Temperguss "

Perltisch : 230 70110 020030 020040 030050 035055  0,40-0,60

I stahl M Guss
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Deutschland
Ingersoll Werkzeuge GmbH

Hauptsitz:

Kalteiche-Ring 21-25

35708 Haiger, Germany

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

Niederlassung Siid:

FlorianstraBe 13-17

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

USA
Ingersoll Cutting Tools

845 S. Lyford Road

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

France
Ingersoll France

22, rue Albert Einstein

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