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Outils carbure monobloc
pour la production de moules et matrices
Solid Carbide Tools for Mold and Die Making

< INROCkwell
= Fraise hémisphérique de précision pour l'usinage de matériaux jusqu‘a une dureté de 70 HRC
S High-precision ball nose end mill for machining materials up to a hardness of 70 HRC 06-07
; [ —
= INBALInose
= Fraise hémisphérique z = 3 (modele cylindrique)
 Ball nose end mill, z= 3 (cylindrical model) 08-09
INBAL/nose
Fraise hémisphérique z = 3 (modele conique long)
Ball nose end mill, = 3 (long tapered model) 10-11
INRAPid
Fraise hémisphérique UGV z = 4
HSC ball nose end mill, z = 4 1213
INSLOt
Fraise hémisphérique conique, résistante z = 2
Tapered, robust ball nose end mill, z = 2 1417
< INRIBmill
S Fraise torique conique, résistante z = 2
S Tapered, robust torus end mill, z = 2 18-21
wy .
(92
= INTORic
2 Fraise torique conique, résistante z = 2
Torus end mill with corner radius, z = 4, tapered model 22-25
INCOO/ant
Fraise en bout UGV avec rayon d'angle z = 4
HSC end mill with corner radlius, z = 4 26-27
INCOO/ant
Fraise en bout UGV rayonnée, z = 4, qualité supérieure
HSC end mill with corner radius, z = 4, highest quality 28-29
INTURbo
Fraise en bout grande avance rayonnée z = 4/2 (diametre encolure)
High feed end mill with corner radius, z = 4/2 (neck diameter) 30-31
INTURbo
Fraise en bout grande avance rayonnée z = 4/2 (modele conique a 1°)
High feed end mill with corner radius, z = 4/2 (1° tapered model) 32-35
INTURbo
Fraise en bout grande avance rayonnée z = 4/2 (modele conique 2 0,9°)
High feed end mill with corner radius, z = 4/2 = 4/2 (0,9° tapered model) 36-39
INCOO/ant
Fraise en bout UGV
High speed end mill 40-41

HIGH SPEED END MILLS
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Qutils carbure monobloc

pour la production de moules et matrices
Solid Carbide Tools for Mold and Die Making

INNOVative

Fraise en bout a géométrie HPCz = 4

HPCend mill, z =4 42
INNOVative

Fraise en bout a géométrie HPFCz =5

HPCend mill, z =5 43-45
INDEGree

Fraise en bout trés grande longueur, finition z = 4

Extremely long finishing end mill, z = 4 46-47
INSAPhir

Fraise hémisphérique pour l'usinage du graphite z = 2

Ball nose end mill for machining graphite, z = 2 48-49
INDIAmond

Fraise torique pour l'usinage du graphite z = 2/3/4

Torus end mill for machining graphite, z = 2/3/4 50-51

O P L E N D H%DENTAL

Outils carbure monobloc

pour la technologie dentaire
Solid Carbide Tools for Use in Dental Technology

INDENta/

Fraise hémisphérique pour I'usinage des alliages chrome-cobalt, du titane et des alliages de titane z = 2
Ball nose end mill for machining cobalt-chromium alloys, titanium/titanium alloys z = 2 54-55
INZIRkon

Fraise hémisphérique pour I'usinage de I'oxyde de zirconium z = 2

Ball nose end mill for machining zirconium oxide, z = 2 56-57
INZIRkon

Fraise hémisphérique pour I'usinage de I'oxyde de zirconium et de la cire z = 2 (non revétue)
Ball nose end mill for machining zirconium oxide and wax, z = 2 (uncoated) 58-59

2D END MILLS

GRAPHITE END MILLS
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Qutils carbure monobloc PLENDUR -
La supériorité pour les moules
et matrices

Vitesse, précision et flexibilité - ces qualités sont essentielles pour percer sur le
marché international. Avec les outils carbure monobloc Ingersoll pour les moules et
matrices, vous étes assuré d'atteindre vos objectifs. Lorsque vos process d'usinage sont
efficaces, vous profitez d'un avantage a long terme sur le marché.

La nouvelle série d'outils carbure monobloc PLENDUR MOULES ET MATRICES d'Ingersoll
répond trés exactement aux besoins des productions modernes car l'agilité dans la
fabrication des moules et matrices est plus que jamais en forte demande. Le cycle de vie des
produits se raccourcit sans cesse et la demande en nouvelles géométries et en nouveaux
designs augmente toujours. Seuls ceux qui peuvent répondre a cette dynamique réussiront.
Pour un développement optimal des process de production, Ingersoll est toujours prét a
intervenir. Son Centre Technique est la pour mettre au point les stratégies d'usinage les plus
économiquesetlesadapterparfaitementavosspécifications, vosapplicationsetvos machines.

C'est tout un état d'esprit : En garde

PLENDUR MOULES ET MATRICES -Des avantages impressionnants, des caractéris-
tiques complétes :

- Fraises carbure monobloc a bout sphérique et toriques

- Géométries de précision, en particulier pour I'usinage a grande vitesse,
dureté de matériau jusqu'a 70 HRC

- Diameétres a partir de @ 0.1 avec substrats dans les meilleures nuances

- Process d'ébauche et de finition fiables grace aux revétements et
traitements d'arétes spéciaux

- Pour toutes les opérations d'usinage dans les moules par injection,
les matrices de coulée et |a fabrication d'outils

- Arrosage interne pour une évacuation des copeaux controlée

Débits copeaux maximum et fiabilité des process inégalée, voila ce qui caractérise
la gamme PLENDUR d‘Ingersoll.

i »
I\ MOLD&DIE

PLENDUR Solid Carbide Tools -
Superior in Mold and
Die Making

Speed, precision and flexibility - these attributes are a must if you want to score on
the international market. With Ingersoll solid carbide tools for mold and die making,
you are guaranteed to score your goals. Efficient machining processes secure long-term
advantages in the market.

With the new PLENDUR MOLD&DIE series of solid carbide tools, Ingersoll precisely meets
modern production requirements, since agility in mold and die making is in demand more
than ever. The product cycles are getting shorter and shorter, the demand for new geometries
and designs is continuously increasing. Only those who can actively shape these dynamics
will be winners in the end. Ingersoll is at the start line when it comes to the optimal
development of production processes. In our Tech Center, we develop the most economic
machining strategy, perfectly tailored to your specifications, applications and machines.

In this spirit: En garde!
PLENDUR MOLD & DIE - Impressive advantages, comprehensive features:

- Solid carbide ball nose and toric mills

- High-precision geometries, especially for HSC-machining for hardness
up to 70 HRC

- Diameters starting at @ 0.1 made of finest grade substrates

- Reliable roughing and finishing processes thanks to special coatings and
rounding of the cutting edges

- Suitable for all machining operations in injection molding, die casting and
tool making

-Tools have internal coolant supply for controlled chip evacuation

Maximum cutting volume combined with maximum process reliability - that is
what PLENDUR from Ingersoll stands for.
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INROCkwell
Fraise hémisphérique de précision
High-precision ball nose end mill

Géométrie d'outil avec dépouille rectifiée et dépouille latérale spéciale pour garantir

une précision élevée.

m Porte-outil conforme DIN 6535 HA
m  Relief-ground tool geometry and special flank relief guarantee highest precision.
| Toolholder in acc. with DIN 6535 HA
D 010015 v e s IN2006
0w | v g i |or
w -
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INROC001.005.001Z22
INROC001.005.003Z2
INROC001.005.007Z22
INR0C002.010.003Z2
INROC002.010.006Z2
INR0C002.010.010Z2
INROC002.010.01522
INR0C002.010.020Z2
INROC003.015.004Z2
INROC003.015.00972
INROC003.015.015Z2
INROC003.015.020Z2
INROC003.015.030Z2
INROC004.020.006Z2
INROC004.020.012Z2
INROC004.020.020Z2
INROC004.020.030Z2
INROC004.020.035Z2
INROC004.020.040Z2
INR0C005.025.007Z2
INROC005.025.01522
INROC005.025.030Z2
INROC005.025.050Z2
INR0C006.030.009Z2
INROC006.030.018Z2
INROC006.030.030Z2
INR0C006.030.050Z2
INROC006.030.060Z22
INROC008.040.012Z2
INROC008.040.024Z2
INROC010.050.01522
INROC010.050.030Z2
INROC010.050.060Z2
INROC010.050.080Z2
INROC010.050.100Z2
INROC012.060.018Z2
INROC012.060.036Z2

0.1
0.1
0.1
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.3
0.3
0.3
0.3
0.3
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.5
0.5
0.5
0.5
0.6
0.6
0.6
0.6
0.6
0.8
0.8
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45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
50
50
45
45

0.05
0.05
0.05
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.25
0.25
0.25
0.25
0.3
0.3
0.3
0.3
0.3
0.4
0.4
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.6
0.6

0.08
0.08
0.08
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.3
0.3
0.3
0.3
0.3
0.3
0.35
0.35
0.35
0.35
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.5
0.5
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
1.1
1.1

0.15
0.3
0.75
0.3
0.6
1
1.5
2
0.45
0.9
1.5
2
3
0.6
1.2
2
3
35
4
0.75
1.5
3
5
0.9
1.8

0.08
0.08
0.08
0.17
0.17
0.17
0.17
0.17
0.27
0.27
0.27
0.27
0.27
0.37
0.37
0.37
0.37
0.37
0.37
0.47
0.47
0.47
0.47
0.57
0.57
0.57
0.57
0.57
0.77
0.77
0.96
0.96
0.96
0.96
0.96
1.15
1.15
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+ Bien adapté o Peu adapté
less suitable

Prix € / Price €

104.00
109.00
114.00
98.00
101.00
108.00
105.00
112.00
93.00
96.00
98.00
101.00
105.00
96.00
99.00
100.00
102.00
103.00
105.00
89.00
91.00
93.00
94.00
80.00
82.00
84.00
86.00
88.00
79.00
81.00
74.00
76.00
78.00
79.00
82.00
81.00
83.00

very suitable
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INROCkwell
Fraise hémisphérique de précision
High-precision ball nose end mill

IS A A I T

INROC015.075.02272 6 075 135 225 144 4 2 77.00
INROC015.075.04522 1.5 6 45 075 135 45 144 4 2 79.00
INROC015.075.080Z2 1.5 6 45 075 135 8 1.44 4 2 80.00
INROC015.075.120Z2 1.5 6 50 075 135 12 1.44 4 2 81.00
INR0C020.100.030Z2 2 6 45 1 1.7 3 1.92 4 2 77.00
INR0C020.100.060Z2 2 6 45 1 1.7 6 1.92 4 2 79.00
INR0C020.100.080Z2 2 6 45 1 1.7 8 1.92 4 2 80.00
INR0C020.100.120Z2 2 6 50 1 1.7 12 1.92 4 2 82.00
INROC020.100.160Z2 2 6 55 1 1.7 16 192 4 2 85.00
INR0C020.100.200Z2 2 6 60 1 1.7 20 192 4 2 86.00

Conditions de coupe pour l'usinage dur. / Cutting data for hard machining.

Groupe
Matiére usinée / Etat de la matiére / D”reée”géme” d'usinage / )
Workpiece Materia Tempering i MaGc’lygng m/mm)

Trempé et revenu /

hardened + tempered < 25RC 02 60-110 001 0015 0018 002 0025 003 0035 004 005 0065 0.08
Aers o harr’;g:”;fﬁ’;"mezg; ;< SSHRCY 38 015  50-100 001 0013 0015 0018 002 0025 0025 0035 004 005 007
H /:;i‘;;’;s? Spf:/ Trempé et revenu /
hardoned + tpered < COHRC” 39 0125  40-90 0008 0.012 0.013 0016 0018 002 0022 003 0035 0.045 006
Trempé etrevenu/ 7 pc 39 0.1 30-80  0.005 0008 001 0012 0013 0015 0.018 0022 0.025 003 0.04

hardened + tempered

2 a valeur inférieure est pour les petits diameétres, la valeur supérieure pour les grands. / The lower value relates to small diameters, the higher one to large diameters.
#“Dureté HRC Rockwell C/ HRC Rockwell Hardness C

Coefficient pour les grands Coefficient pour les grands
porte-a-faux : FfO porte-a-faux : FfO
Factor for overlength: FfO Factor for overlength: FfO
2x0 0.27 2x0 1
4x0 0.25 4x0 0.9
6x0 0.23 6x0 0.8
8x0 0.19 8x0 0.7
10x0 0.15 10x0 0.6
Calcul de I'ap (mm) ap = FfO x Coeff. rayon x Rayon Calcul de vc (m/min): vl = ve x FfO
Determination of ap (mm) ap = FfO x Factor for Determination of vc (m/min): vcl = vc x FfO
radius x radius

® /ngersoll

Cutting Tools
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INBAL/nose
Fraise hémisphérique, z =3
Ball nose end mill, z= 3

B Débit copeaux élevé grace aux trois goujures et précision identique a un outil a deux
goujures. Le pas variable de chaque goujure garantit un usinage doux sans vibra- QJ @D & 2D
tions.
®  Porte-outil conforme DIN 6535 HA %— JE - o
i) I |w
m 3flutes provide a high stock removal rate with the precision of a 2-flute tool. Variable fﬁ
pitch of the individual flutes ensures smooth, vibration-free machining.
B Toolholder in acc. with DIN 6535 HA ,
e | "
Ebauche Qualité
D 0-0.02 Y | Roughing OL‘;:,[;ye IN2006
Semi-finition Angle d'hélice o
R | =001 W Pre-finishing Helix angle 40
o ho — z 2
A B
? WRG s 58 @ Sm) H(P/K)
gg 13 HRC + +
+ Bien adapté o Peu adapté
very suitable less suitable
| Reference /ArtideNo. | 0 | d | L [ R [ o | 3] 1t ol 2 |iype] Prix €/ Price €
INBAL020.100.004Z3 2 6 50 1 3 15,3 4 10° 3 A 69,00
INBAL030.150.005Z3 3 6 70 1.5 4,5 14 55 10° 3 A 73,00
INBAL040.200.007Z3 4 6 70 2 6 12,7 7 10° 3 A 73,00
INBAL050.250.008Z3 5 6 80 2,5 75 13 85 10° 3 A 79,00
INBAL060.300.009Z3 6 6 90 3 9 3 B 83,00
INBAL080.400.015Z3 8 8 55 4 15 3 B 98,00
INBAL080.400.01223 8 8 100 4 12 3 B 110,00
INBAL100.500.015Z3 10 10 100 5 15 3 B 139,00
INBAL120.600.018Z3 12 12 110 6 18 3 B 181,00

® /ngéersoll

Cutting Tools
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INBAL/nose
Fraise hémisphérique, z = 3
Ball nose end mill, z= 3

Conditions de coupe pour I'ébauche, version cylindrique courte / Cutting data for roughing, short cylindrical design.

Y Groupe ap ae fz(mm
150 Matiére usinée / Composition/ Etat de la matiere / Du;eéfir[]%enl?ell d'usinage / | (Coeff. pour | (Coeff. pour Ve (mm)
Workpiece Material Microstructure Tempering hardness | Machining. [ @/Factor | @/Factor | (m/min) 05
Group for @) for @)
approx. 0.15%C Recuit/ annealed 125 1 0.1 04 250 0.04 0.06 0.08 0.11 0.14 0.19 0.25 0.28
approx. 0.45%C Recuit/ annealed 190 2 0.1 04 250 0.04 0.06 0.08 0.11 0.14 0.19 0.25 0.28
Aciers non alliés / Trempé et revenu /
Uralloyed o ppoc0asC o et 20 3 01 04 25 004 006 008 011 014 019 025 028
approx. 0.75%C Recuit/annealed 270 4 01 04 25 004 006 008 011 014 019 025 028
o | | BRI | o 5 01 04 25 004 006 008 011 014 019 025 028
hardened + tempered
Recuit/annealed 180 6 01 04 25 004 006 008 011 014 019 025 028
Trempé et revenu /
PO tarint g 2 7 01 04 25 004 006 008 011 014 019 025 028
Lowlloy steel' IBIETREL | oy 8 04 04 25 004 006 008 01 014 019 025 028
hardened + tempered
TBHEACTREL o 9 01 04 25 004 006 008 011 014 019 025 028
hardened + tempered
A fortemen s Recuit/annealed 200 10 01 04 230 004 006 008 011 014 019 025 028
High-alloy steel
reEBaauibimEEie et " 1 01 04 20 004 006 008 011 014 019 025 028
/ High-alloy tool steel” hardened + tempered
Fenitique/martensitique .
Aders fortementaallés / ferttigmartensitic Recuit/ annealed 200 12 0.1 04 200 0.04 0.06 0.08 0.11 0.14 0.19 025 0.28
High-lloy steel? martensitique / Trempéetrevenu/ 13 01 04 200 004 006 008 011 014 019 025 028
empé etretenu /! | _ 1o\ pen 38 01 04 200 004 006 008 011 014 019 025 028
hardened + tempered
Aders trempé :
CIRELS) TEEECHEE | e 38 006 024 175 003 005 006 009 011 015 02 023
Hardened steel hardened + tempered
H Trempéetrevenu/ |- _ o1y ey 39 004 016 15 002 003 005 006 008 011 015 017
hardened + tempered
Fonte en coquile/ Coué/aast 400 ) 01 04 200 004 006 008 011 014 019 025 028
Chilled castiron
e Trempé etrevenu /. | ooy M 006 024 175 003 005 006 009 011 015 02 023

Hardened castiron

hardened + tempered

et acier coulé /and cast steel ¥ Dureté HRC Rockwell C/ HRC Rockwell Hardness C

Conditions de coupe pour la finition, version cylindrique courte / Cutting data for finishing, short cylindrical design.

Groupe
d'usinage / ae? Ve
Machining (mm) (m/min)
Group

reté Brinell
/ Brinell
hardness

Etat de la matiere / Du
Tempering

Matiére usinée /

Composition/

Workpiece Material Microstructure

approx.0.15%C  Recuit/annealed 125 1 005-025 005-025 330 003 004 006 007 009 012 016 019
approx.045%C  Recuit/annealed 190 2 005-025 005-025 330 003 004 006 007 009 012 016 019

i s -
U::;z;zg:te';; approx. 045%C ha:{;z:;’ze:’;:]fe"r:é 250 3 005-025 005-025 330 003 004 006 007 009 012 016 019
approx.075%C  Recuit/annealed 270 4 005-025 005-025 330 003 004 006 007 009 012 016 019
approx. 0.75%C hazz:;’ﬁzm":é 300 5 005-025 005-025 330 003 004 006 007 009 012 016 019
Recuit/annealed 180 6 005-025 005-025 330 003 004 006 007 009 012 016 019
PP ha:;z:;%ejeﬁfe"rzé 275 7 005-025 005-025 330 003 004 006 007 009 012 016 019
Lowalloy steel” ha:{m’;ﬁﬁfgﬁ; 300 8 005-025 005-025 330 003 004 006 007 009 012 016 019
hal;i’flzejzﬁ‘fe"’:; 350 9 005-025 005-025 330 003 004 006 007 009 012 016 019
AC|e;si;(:‘r'taelr|T;;l;:!|IESl Recuit/annealed 200 10 005-025 005-025 300 003 004 006 007 009 012 016 019
ACIe/r;iag:,J;:Z;OSZEf::|?;hes harJ;’;‘;iiﬁ‘;’:zJ 325 T 005-025 005-025 300 003 004 006 007 009 012 016 019
rdos fotement s/ Fe"'“/quz?;:;'r‘:e':g:: Recuit/annealed 200 12 005-025 005-025 300 003 004 006 007 009 012 016 019
High-alloy steel Ma“:]':r'tz::flé hal;‘::;’fj‘eﬁfe"rzé 240 13 005-025 005-025 300 003 004 006 007 009 012 016 019
ha;;i';’;ii’;‘;":; < 45HRCY 38 005-025 005-025 280 003 004 006 007 009 012 016 019

Aders trempé 7
J;:en'zg”s”;: harJ;':;ii’;‘fe":é < 55HRY 3 005-025 005-025 230 002 003 004 006 007 01 012 015
H harJ:’e“dpii‘e’:]‘;fe":é < 60HRCH 39 005-025 005-025 200 0015 0025 0035 0045 0055 0075 01 011
F‘ET]‘I‘;:;‘C‘:S‘:‘I"'S:/ Coulé/cast 400 40 005-025 005-025 280 003 004 006 007 009 012 016 019

Fonte trempée / Trempé et revenu /

55HRCY 4 005-025 005-025 230 002 003 004 006 007 01 012 015

Hardened cast iron

hardened + tempered

et acier coulé /and cast steel ? La valeur inférieure est pour les petits diameétres, la valeur supérieure pour les grands / The lower value relates to small diameters, the higher one to large diameters

“Dureté HRC Rockwell C/ HRC Rockwell Hardness C

® /ngersoll

Cutting Tools
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INBAL/nose
Fraise hémisphérique, z =3
Ball nose end mill, z=3

Débit copeaux élevé grace aux trois goujures et précision identique a un outil a deux
goujures. Le pas variable de chaque goujure garantit un usinage doux sans vibrations. %2

m  Porte-outil conforme DIN 6535 HA

O

Im
m 3 flutes provide a high stock removal rate with the precision of a 2-flute tool. Variable zag M
pitch of the individual flutes ensures smooth, vibration-free machining. I -
B Toolholder in acc. with DIN 6535 HA _‘\Q “
i
Ebauche Qualité
D | 0/0.02 Y | Roughing OLI;:liltye IN2006
Semi-finition Angle d'hélice o
R | =001 W Pre-finishing Helix angle 40
Finiti
od  ho YV finishing @d
S WRG <58 (& BB v RN s, n,
13 | | HRC + R
+ Bien adapté o Peu adapté
very suitable less suitable
| Reférence /ArticleNo. | D [ d | L | R [ o | 3] o [d8] 2 Prix €/ Price €
INBAL040.200.030Z3K1 4 6 80 2 6 30 1° 39 3 75.00
INBAL040.200.040Z3K1 4 6 90 2 6 40 1° 39 3 78.00
INBAL040.200.050Z3K1 4 6 100 2 6 50 1° 39 3 81.00
INBAL040.200.060Z3K1 4 6 100 2 6 60 1° 3.9 3 81.00
INBAL050.250.040Z3K1 5 8 90 2.5 7.5 40 1° 49 3 96.00
INBAL050.250.060Z3K1 5 8 110 2.5 7.5 60 1° 4.9 3 102.00
INBAL060.300.050Z3K1 6 8 100 3 9 50 1° 5.9 3 98.00
INBAL060.300.060Z3K1 6 8 110 3 9 60 1° 5.9 3 107.00
INBAL060.300.070Z3K1 6 10 120 3 9 70 1° 5.9 3 130.00
INBAL060.300.080Z3K1 6 10 130 3 9 80 1° 5.9 3 135.00
INBAL080.400.060Z3K1 8 10 120 4 12 60 1° 7.9 3 127.00
INBAL080.400.070Z3K1 8 10 130 4 12 70 1° 7.9 3 133.00
INBAL080.400.080Z3K1 8 12 140 4 12 80 1° 7.9 3 154.00
INBAL100.500.060Z3K1 10 12 130 5 15 60 1° 9.9 3 156.00
INBAL100.500.075Z3K1 10 12 140 5 15 75 1° 9.9 3 164.00

® /ngéersoll

Cutting Tools
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INBAL/nose
Fraise hémisphérique, z = 3
Ball nose end mill, z=3

Conditions de coupe pour I'éhauche, modéle conique long. / Cutting data for roughing, long tapered model.

o Groupe &(mm
150 Matiére usinée / Composition/ Etat de la matiere / Dureéc:i:er;relll d'usinage / ap o ve L
Workpiece Material Microstructure Tempering M Machining ‘ ‘ (m/min) 06
ardness 6 Factor for @) | Factor for @)
roup R3

approx. 0.15%C Recuit/ annealed 125 1 0.07 0.28 200 0.07 0.09 0.12 0.17 0.22
approx. 0.45%C Recuit/ annealed 190 2 0.07 0.28 200 0.07 0.09 0.12 0.17 0.22

Aciers non alliés / Trempé et revenu /
Unaloyed sl o 0aHC o et 2 3 0.07 028 200 0.07 0.09 012 0.17 022
approx. 0.75%C Recuit/ annealed 270 4 0.07 0.28 200 0.07 0.09 0.12 0.17 0.22
approx.0.75%C ha:::;‘e’ff:e'::e": d’ 300 5 007 028 200 007 009 012 017 022
Recuit/ annealed 180 6 0.07 0.28 200 0.07 0.09 0.12 017 022

Trempé et revenu /
PO herdenadetempered. 270 7 0.07 028 200 0.07 0.09 012 017 022
el ha:;?:;";::}‘;":g 300 8 007 028 200 007 009 012 017 022
hazz:’ezef:e’:]":e”: d/ 350 9 007 028 200 007 009 012 017 022
A"e;;"h'_‘:l'l‘;;':i'l'e” Recit/annealed 200 ) 006 04 180 007 009 012 017 022

Aciers a outils fortement alliés Trempé et revenu /
/ High-alloy tool steel” hardened + tempered &2 il Lt L2 L 0] g Qi Qi (22

Fenitique/martensitique ;
Adiers fortement alliés / Hertigmartensitic Recuit/ annealed 200 12 0.06 0.24 180 0.07 0.09 0.12 017 022
High-alloy steel Werinigel | T’F’“”f’ft EEIT 13 006 024 180 007 009 012 017 022
har;;i':;ie:eﬁ‘;e;:é < 45HRCY 38 005 02 160 007 009 012 017 022
i ) h
H"e: "e;""‘esll har;;i?gie:eﬁ‘fggé <55HRCY 38 003 0.12 130 006 007 0.1 014 017
ardened steel

H har;;i:‘gie:eﬁ‘f;‘e’é < 60HRC? 39 002 008 110 005 006 0.07 01 013
F‘E’L‘ITI:;‘ g::‘::gi ! Coulé / cast 400 40 005 02 160 007 0.09 012 017 022
OTBBITES) Tiempé etrevenu/ ooy M 0.03 0.12 130 0.06 0.07 01 0.14 017

Hardened cast iron

hardened + tempered

Vet acier coulé /and cast steel ¥ Dureté HRC Rockwell C/ HRC Rockwell Hardness C

Matiére usinée /
Workpiece Material

Composition/
Microstructure

Etat de la matiere /
Tempering

Dureté Brinell /
Brinell hardness

Conditions de coupe pour la finition, modéle conique long. / Cutting data for finishing, long tapered model.
Groupe
d'usinage /
Machining

Group

\

(m/min)

approx. 0.15%C Recuit/ annealed 125 1 0.05-023 0.05-0.23 240 0.05 0.06 0.07 0.09 0.12
approc045%C  Recuit/annealed 190 2 005-023 005-023 240 005 006 007 009 0.12
Ad liés / é
Jr';'ﬁo';z;;z, approx. 045%C hal;?:;ﬁ';‘;f:{gé 250 3 005-023 005-023 240 005 006 007 009 0.12
approx. 0.75%C Recuit/ annealed 270 4 0.05-023 0.05-0.23 240 0.05 0.06 0.07 0.09 0.12
approx. 0.75%C ha:(;‘::‘e’fi’::e“r:é 300 5 005-023 005-023 240 005 006 007 009 012
Recuit/annealed 180 6 005-023 005-023 240 005 006 007 009 012
Trempé et revenu /
PO haronagropeed 275 7 005-023 005-023 240 005 006 007 009 012
el hazz:;e;::]‘f;zé 300 8 005-023 005-023 240 005 006 007 009 012
hazz:’ezef:e:g’;zé 350 9 005-023 005-023 240 005 006 007 009 012
A"e::;‘:]":lj';e::l'l'“’ Recuit/annealed 200 10 005-023 005-023 220 005 006 007 009 012
igh-alloy
Aciers a outils fortement alliés Trempé et revenu /
I rardoned + e 25 1 005-023 005-023 220 005 006 007 009 012
Fenitique/martensitique ;
acrsfortementalls High | Jfritdimatengte "e/annealed 200 12 005-023 005-023 220 005 006 007 009 012
alloy steeP e I T’,e'“p?f“eve"“f 240 13 005-023 005-023 220 005 006 007 009 012
har;;i':;ie:eﬁ‘f;:é < 45HRCY 38 005-023 005-023 200 005 0.06 0.07 0.09 012
ad ) ;
I:'e:"e;""fsf har;;i':ji?;‘f;gé <55HRCY 38 005-023 005-023 175 004 0.05 0.06 0.08 0.1
lardened steel
Trempé etrevenu/ - _ oy oy 39 005-023 005-023 150 003 0.04 0.05 0.06 0.07
hardened + tempered
F‘E’;ﬁi:;g;‘l‘r'gﬁ’ Coulé / cast 400 40 005-023 005-023 200 0.05 0.06 0.07 0.09 012
B Tiempé etrevenu/ oo ey M 005-023 005-023 175 0.04 0.05 006 008 01

Hardened cast iron

Vet acier coulé /and cast steel 2'La valeur inférieure est pour les petits diameétres, la valeur supérieure pour les grands / The lower value relates to small diameters, the higher one to large diameters

“Dureté HRC Rockwell C/ HRC Rockwell Hardness C

hardened + tempered

8x0 0.9
Coefficient pour les grands porte-a-faux : FfO
Calcul de ve (m/min): vl = ve x FO 10x0 0.8
Factor for overlength: FfO
Determination of vc (m/min): vcl = vc x FfO 12x0 0.7
15x0 0.5
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INRAPid
Fraise hémisphérique UGV, z = 4
HSC ball nose end mill, z=4

H  Débit copeaux élevé grace aux quatre goujures (opérations d'ébauche générale oD
jusqu'a 58 HRC). Ces outils courts sont aussi idéaux pour la finition a grande vitesse. {
m Porte-outil conforme a DIN 6535 HA
Q0
u 4 flutes for a high stock removal rate (general roughing operations up to 58 HRC). ~ N
Short tool lengths make these ideal for HSC finishing operations too. U
B Toolholder in acc. with DIN 6535 HA 2d8
— —
A0
Ebauche Qualité
D | 0/0.02 Y | Roughing OL‘;:,&; IN2006
Angle d'hélice 0
R | =001 Helix angle 30
Finition .
ad | he YVYY | Finishing ad ad
A B
S WRG <58 b
14 | | HRC + 0o+ o 4
+ Bien adapté o Peu adapté
very suitable  less suitable
nn-nn-mm- Prix €/ Price €
INRAP040.200.012Z4 4 6 60 2 12 37 4 A 83.00
INRAP040.200.020Z4 4 6 60 2 5 20 37 4 A 83.00
INRAP060.300.020Z4 6 6 60 Y 10 20 5.6 4 B 83.00
INRAP060.300.030Z4 6 6 80 3 10 30 5.6 4 B 83.00
INRAP080.400.026Z4 8 8 75 4 12 26 74 4 B 103.00
INRAP080.400.040Z4 8 8 100 4 12 40 14 4 B 103.00
INRAP100.500.02824 10 10 75 5 16 28 9.2 4 B 129.00
INRAP100.500.040Z4 10 10 100 5 16 40 9.2 4 B 129.00
INRAP120.600.030Z4 12 12 100 6 16 30 1 4 B 169.00
INRAP160.800.032Z4 16 16 100 8 18 32 15 4 B 249.00
® /ngersoll
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INRAPid
Fraise hémisphérique UGV, z = 4
HSC ball nose end mill, z =4

Conditions de coupe pour I'ébauche a grande vitesse. / Cutting data for roughing in HSC mode.

Groupe
Matiére usinée / Composition/ Etat de la matiere / | Dureté Brinell /| ~ d'usinage /

ap? ae
ve
Workpiece Material Microstructure Tempering Brinell hardness| -~ Machining (m/min)

Group Factor for @) | Factor for @)

approx. 0.15%C Recuit/ annealed 125 1 0.08 0.25 150 0.08 0.1 0.12 0.14 017 0.2
approx. 0. ecuit / anneale A .. A . . ). . .
pprox.0.45%C Recuit/ annealed 190 2 008 025 150 008 01 012 0.14 017 02
’a‘r‘fa’lfb”yz! 2'9'3,’ approx. 0.45%C hagirn"&eft‘e’;fenlg d’ 250 3 0.08 025 150 0.08 01 012 0.14 017 02
approx. 0.75%C Recuit/ annezled 270 4 008 025 150 008 01 012 014 017 02
approx. 0.75%C haEZTe%éffe'ﬁfe"rﬁd' 300 5 0.08 025 150 0.08 01 012 014 017 02
Recuit/ annealed 180 6 008 025 150 008 01 012 0.14 017 02
Trempé et revenu /
Aciers faiblement alliés / hardened-+tempered a5 v (3 2 K (3 wi Wik 0 Wi L2
gy stesl hazzrﬁiﬁ‘g’;ﬁ é 300 8 008 025 150 008 01 012 014 017 02
hagzre%eﬂez‘;fe";é 350 9 008 025 150 008 01 012 0.14 017 02
A“e{;;‘;"_‘;"g;’;::e"li“ 4 Recuit/ annealed 200 10 008 025 150 008 o1 012 014 017 02
Aders a outils fortementalliés / Trempé et revenu /
Highally ol sl hardened + ermpered 35 1 008 025 130 006 008 01 on 014 016
Feritique/martensitique / o
PN Rl Rect amesled 200 12 008 025 120 006 008 01 on 0.4 016
High-alloy steel Martensitique / martensiic hagi;";ef:eﬁfe"’g d’ 240 13 008 025 120 006 008 01 o 0.14 016
_ _ fete R 180 15 008 025 150 008 01 012 014 017 02
Fonte grise / Gray cast iron Perlique (martensitique)/
s e 260 16 008 025 150 008 01 012 014 017 02
Feritique / feritic 160 17 008 025 130 006 008 01 on 014 016
Fonte grise / Gray cast iron
Perlitique / pearlitic 250 18 008 025 130 006 008 01 on 014 016
P Ferritique / feritic 130 19 008 025 130 006 008 0.1 on 0.4 016
Malleable castiron Perltique / pearlitic 230 2 008 025 130 006 008 01 o 0.14 016
har;;’:giet‘e’:“;"; d’ ha,Jéi?é’iTeﬁ",fe",i d’ <45HRC 38 008 025 130 006 008 01 on 014 016
Aciers trempés / Trempé et revenu / Trempé et revenu /
Hardened steel hardened + tempered hardened + tempered <R & L0 L2 i Lo L0 ol e aik Uit
H ha’J:]’:giet‘e’:‘V;e"': é haygg’:é’iet‘e':“;fe"';‘ é < 60HRCY 39 007 02 70 005 007 008 01 012 014
F‘E’r‘]‘lﬁ:(’i‘::s‘:ﬁ"‘ﬂﬁ ! Coulé / cast Coulé / cast 400 2 008 025 130 006 008 01 011 014 016
Fonte trempée / Trempé et revenu / Trempé et revenu / 7
Hardened castiron hardened + tempered hardened + tempered Sl - b 0B 0 O e o LU ai Uit

et acier coulé /and cast steel ?La valeur indiquée vaut pour la version courte. Pour 4-5xD, appliquer un coefficient de 0,8./ Vialue relates to the short design, for 4-5xD determined value and factor 0.8!
“Dureté HRC Rockwell C/ HRC Rockwell Hardness C

Conditions de coupe pour la finition a grande vitesse. / Cutting data for finishing in HSC mode.

Groupe
50 Matiére usinée / Workpiece Composition/ Etat de la matiere / | Dureté Brinell /| ~ d'usinage / ? ae ve
Material Microstructure Tempering Brinell hardness|  Machining (mm) (m/min)
Group
approx. 0.15%C Recuit/ annealed 125 1 005-02  01-03 220 008 01 012 013 015 017
approx. 0.45%C Recuit/ annealed 190 2 0.05-0.2 0.1-03 220 0.08 0.1 0.12 013 0.15 017
':J‘r';'lfo';‘;z 2{'6":,,’ approx. 045%C hagz‘ﬂ"e‘:jef:e’rfl‘;f;g d’ 250 3 005-02  01-03 220 0.08 01 012 013 015 017
approx. 0.75%C Recuit/ annealed 270 4 005-02  01-03 220 008 01 012 013 015 017
approx. 0.75%C halirir:e%éﬁeﬁ‘;fenv: d’ 300 5 005-02  01-03 220 008 01 012 013 015 017
Recuit/ annealed 180 6 005-02  01-03 220 008 01 012 013 015 017
Trempé et revenu /
T —— hardened+ rmpered 215 7 005-02  01-03 220 008 01 012 013 015 017
L .

ey sizsl? hazﬁ:‘;ef:eﬁ‘:f;: d’ 300 8 00502  01-03 20 008 01 012 013 015 017
ha:d’i’:e"deft‘e’rf“;fe"’g d’ 350 9 005-02  01-03 220 0.08 01 0.12 013 015 017
Ade&;?:;?;;t::el:iés 4 Recuit/annealed 200 10 005-02  01-03 20 008 01 012 013 015 017
A“e’;?g‘;:fl‘; fy‘m‘;‘;ﬁ”i“/ ha’J;’:;iel‘e':‘Vpee"; L 1 005-02  01-03 200 006 008 01 041 012 014
rcerstorementalis/ TR Recuit/annealed 200 12 00502  01-03 180 006 008 01 011 012 0414
High-alloy steel Martensitique / martensitc hag‘::‘e‘:fﬁe’;‘;f;g d’ 240 13 005-02  01-03 180 006 008 01 o 012 014
Peltiquefeique/ 180 15 005-02  01-03 20 008 01 012 014 015 017

Fonte grise / Gray cast iron Perlitique (’g:;:}'n'smeﬁé;?
[:)earli!‘\c P rtegsitic) 260 16 005-02  01-03 220 0.08 0.1 0.12 0.14 015 017
Ferritique / feritic 160 17 005-02  01-03 200 006 008 01 o 012 014

Fonte grise / Gray cast iron
Perltique / pearliic 250 18 005-02  01-03 200 006 008 01 on 012 014
Ferrtique / feritic 130 19 005-02  01-03 200 006 008 01 0 012 014
Fonte ductile / Malleable cast iron

Perltique / pearliic 230 20 005-02  01-03 200 006 008 01 o 012 014
ha,;:":d”iet‘eﬁ‘;fe"; L <asHRe 38 005-02  01-03 180 006 008 01 01 012 014
s erpls/ harJ:*n’:‘;’ie“e’;‘:;g 1 <ssHRe 38 005-02  01-03 170 006 008 01 011 012 014
H ha,J;r:ﬁe:eﬁgg d’ < 60HRCY 39 005-015  005-02 130 0.05 007 0.08 0.1 011 0.12
F%’;]‘]ﬁ:g::g‘]‘"")'ﬁ ! Coulé / cast 400 40 005-02  01-03 180 0.06 0.08 01 011 012 0.14
HZ%‘;;’;E’;??' é ] ha“};’:{fiﬁ‘g’m"; é SSHRCY “ 005-02  01-03 170 006 008 01 011 012 014

et acier coulé /and cast steel La valeur indiquée vaut pour la version courte. Pour 4-5xD, appliquer un coefficient de 0,8. / Value relates to the short design, for 4-5xD determined value and factor 0.8!
“Dureté HRC Rockwell C/ HRC Rockwell Hardness C
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INSLOt

Fraise hémisphérique conique, résistante, z = 2
Tapered, robust ball nose end mill, z = 2

Fraise idéale pour le fraisage de nervures dans les matrices de coulée (usinage @D
général des aciers jusqu'a 58 HRC). Grandes longueurs d'outils pour |'usinage de &
matériaux a forte résistance a la traction.

m  Porte-outil conforme DIN 6535 HA

1dl

Ideal for milling ribs in die casting molds (general machining of steel up to 58 HRC). b
Long tool lengths for machining in high-tensile materials. =<

Toolholder in acc. with DIN 6535 HA

Ebauche Qualité
D |0/-0.02 Y | Roughing Quality IN2005

Semi-finition Angle d'hélice
Pre-finishing Helix angle

Finition
od  ho YVYY | Finishing J_m

¢ @ s s [ (@) MET—

w

R +0.01 v 0°

+ Bien adapte 0 Peu adapté
very suitable less suitable

nn-nnnm Prix €/ Price €
INSLO010.050.030Z2K15 6 75 0.5 2 30 6 1.5° 095 2 60.90
INSLO010.050.03922K37 1 6 75 0.5 2 39 6 3.7° 095 2 60.90
INSLO013.065.01822K15 1.3 6 57 0.65 2 18 6 1.5° 12 2 55.60
INSL0013.065.026Z2K15 1.3 6 75 0.65 2 26 6 150 12 2 67.10
INSL0015.075.01522K04 1.5 6 60 075 2 15 8 04° 14 2 55.60
INSLO015.075.01522K09 1.5 6 60 075 2 15 8 09° 14 2 55.60
INSLO015.075.02022K04 1.5 6 60 075 2 20 8 04° 14 2 58.60
INSL0015.075.020Z2K09 1.5 6 60 075 2 20 8 0.9° 14 2 58.60
INSL0015.075.03022K15 1.5 6 70 0.75 2 30 8 15° 14 2 68.00
INSL0015.075.050Z2K30 1.5 8 100  0.75 3 50 9 3° 1.4 2 94.80
INSL0020.100.02022K04 2 6 60 1 2 20 8 04° 19 2 65.00
INSL0020.100.020Z22K09 2 6 60 1 2 20 6 0.9° 19 2 65.00
INSL0020.100.025Z2K04 2 6 70 1 2 25 8 04° 19 2 68.00
INSL0020.100.025Z2K09 2 6 70 1 2 25 8 0.9° 19 2 68.00
INSL0020.100.02522K15 2 6 75 1 2 25 6 1.5° 19 2 67.10
INSL0020.100.032Z2K15 2 6 75 1 2 32 6 1.5° 19 2 72.10
INSL0020.100.045Z2K09 2 6 85 1 3 45 9 0.9° 195 2 61.80
INSL0020.100.045Z2K14 2 6 85 1 3 45 9 1.4° 195 2 61.80
INSL0020.100.060Z2K09 2 6 100 1 3 60 9 0.9° 195 2 65.90
INSL0020.100.06022K14 2 6 100 1 3 60 9 1.4°  1.95 2 65.90
INSL0025.125.03522K15 2.5 6 75 125 4 35 12 15° 24 2 72.10
INSL0025.125.040Z2K15 2.5 6 75 125 4 40 12 15° 24 2 75.30
INSL0030.150.03022K15 3 6 75 1.5 2 30 6 1.5° 29 2 63.90
INSL0030.150.04022K10 3 6 80 1.5 2 40 6 1° 29 2 72.10
INSL0030.150.04022K15 3 6 85 1.5 2 40 6 15° 29 2 67.10
INSL0030.150.04022K22 3 6 75 1.5 4 40 10 22° 29 2 52.50
INSL0030.150.050Z2K10 3 8 100 1.5 2 50 6 1° 29 2 91.80
INSL0030.150.050Z2K15 3 8 100 1.5 2 50 6 15° 29 2 91.80
INSL0030.150.06322K14 3 6 100 1.5 4 63 10 1.4° 29 2 58.60
INSL0030.150.06522K09 3 6 100 1.5 4 65 0 09 29 2 58.60
INSL0040.200.030Z2K10 4 6 70 2 7 30 22 1° 39 2 58.60
INSL0040.200.03022K15 4 6 70 2 7 30 22 15° 39 2 58.60
INSL0040.200.04022K10 4 6 85 2 6 40 12 1° 3.9 2 60.90
INSL0040.200.040Z2K14 4 6 100 2 6 40 21 14° 39 2 58.60
INSLO040.200.04022K15 4 6 85 2 6 40 12 1.5° 39 2 60.90
INSL0040.200.04522K25 4 8 100 2 6 45 21 2558 ISy 2 77.80
INSL0040.200.060Z2K15 4 8 125 2 7 60 22 1.5° 39 2 98.00
INSL0040.200.065Z2K09 4 6 100 2 6 65 12 0.9° 39 2 52.50
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INSLOt

Fraise hémisphérique conique, résistante, z = 2
Tapered, robust ball nose end mill, z = 2

| Reférence /AriceNo. | 0 [ d | Ll R [ a3l lolz | PrxélPrieé
INSL0050.250.04022K08 5 6 75 2.5 8 40 18 0.8 48 2 52.50
INSL0060.300.04022K15 6 8 85 3 6 40 21 1.5° 58 2 58.60
INSL0060.300.064Z2K09 6 8 100 3 8 64 18  09° 58 2 68.00
INSL0060.300.06522K10 6 10 125 B 8 65 33 1° 5.8 2 91.80
INSL0060.300.06522K15 6 10 125 3 8 65 33 1.5 58 2 91.80
INSL0080.400.060Z2K09 8 10 120 4 10 60 30 09 78 2 115.00
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Fraise hémisphérique conique, résistante, z = 2
Tapered, robust ball nose end mill, z = 2

Conditions de coupe pour I'ébauche a grande vitesse / Cutting data for roughing in HSC mode.

Matiere usinée / Workpiece

VEGIE]

Aciers non alliés /
Unalloyed steel”

Aciers faiblement alliés /
Low-alloy steel”

Aciers fortement alliés /
High-alloy steel
Aciers a outils fortementalliés /
High-alloy tool steel”

Aciers fortement alliés /
High-alloy steel

Aciers fortement alliés /
High-alloy steel’

Fonte grise /
Gray cast iron

Fonte grise /
Gray castiron

Fonte ductile /
Malleable cast iron

Alliages de titane /
Titanium alloys

Aciers trempés /
Hardened steel

H Fonte en coquille /
Chilled castiron
Fonte trempée /

Hardened cast iron

Composition /

Microstructure
approx. 0.15%C
approx. 0.45%C
approx. 0.45%C
approx. 0.75%C

approx. 0.75%C

Etat de la matiére /
Tempering

Recuit/ annealed

Recuit/ annealed

Trempé et revenu /
hardened-+tempered

Recuit/ annealed

Trempé et revenu /
hardened+tempered

Recuit/ annealed

Trempé et revenu /

hardened-+tempered

Trempé et revenu /

hardened-+tempered

Trempé et revenu /

hardened-+tempered

Recuit/annealed

Trempé et revenu /

hardened + tempered

Fenitique/martensitique :

[fenitic/martensitic e

Martensitique / Trempé et revenu /
Austénitique /

austenitic Trempé / quenched
Perlitique/ferritique /
pearlitic/feritic
Perlitique (martensitique)
| pearlitic (martensitic)
Ferritique / feritic
Perlitique / pearlitic
Fenitique / fenitic
Perlitique / pearlitic

Alliages Alpha+Beta / -

Alpha+Beta alloys e

Trempé et revenu /

hardened + tempered

Trempé et revenu /

hardened + tempered

Coulé / cast

Trempé et revenu /
hardened + tempered

Dureté Brinell
/Brinell
hardness

125

190

250

270

300

180

275

300

350

200

325

200

240

180

180

260

160

250

130

230

Rm1050

<45HRCY

<55HRCY

400

55HRCY

et acier coulé / and cast steel ¥ Dureté HRC Rockwell C/ HRC Rockwell Hardness C

Coefficient pour les grands

porte-a-faux : FfO
Factor for overlength: FfO

8x0 0.8
10x0 0.5
15x0 0.3
20x0 0.2

Calcul de I'ap (mm) ap = FfO x Coeff. @ x @ outil
Determination of ap (mm) ap = FfO x Factor

for @ x @ tool

Groupe
d'usinage /
Machining

Group

20
37

38
38

2

41

ap ae
Factor for @) | Factor for @)
0.1 03
0.1 0.3
0.1 0.3
0.1 0.3
0.1 0.3
0.1 0.3
0.1 0.3
0.1 03
0.1 03
0.1 03
0.1 0.3
0.1 0.3
0.1 0.3
0.1 03
0.1 0.3
0.1 03
0.1 03
0.1 03
0.1 03
0.1 03
0.06 0.18
0.05 0.15
0.05 0.15
0.05 0.15
0.05 0.15
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ve
(m/min)
130
130
130
130
130
130
130
130
130
120
110
100
100
100
130
130
120
110
120
110
40
100
80

100

80

0.012

0.012

0.012

0.012

0.012

0.012

0.012

0.012

0.012

0.012

0.012

0.012

0.012

0.012

0.012

0.012

0.012

0.012

0.012

0.012

0.008

0.008

0.008

0.008

0.008

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.01

0.01

0.01

0.01

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

fz(mm)

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.045

0.045

0.045

0.045

0.045

0.045

0.045

0.045

0.045

0.045

0.045

0.045

0.045

0.045

0.045

0.045

0.045

0.045

0.045

0.045

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.057

0.057

0.057

0.057

0.057

0.057

0.057

0.057

0.057

0.057

0.057

0.057

0.057

0.057

0.057

0.057

0.057

0.057

0.057

0.057

0.038

0.038

0.038

0.038

0.038

0.075

0.075

0.075

0.075

0.075

0.075

0.075

0.075

0.075

0.075

0.075

0.075

0.075

0.075

0.075

0.075

0.075

0.075

0.075

0.075

0.05

0.05

0.05

0.05

0.096

0.096

0.096

0.096

0.096

0.096

0.096

0.096

0.096

0.096

0.096

0.096

0.096

0.096

0.096

0.096

0.096

0.096

0.096

0.096

0.064

0.064

0.064

0.064

0.064

0.135

0.135

0.135

0.135

0.135

0.135

0.135

0.135

0.135

0.135

0.135

0.135

0.135

0.135

0.135

0.135

0.135

0.135

0.135

0.135

0.2

0.09

0.09

0.09

0.09
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INSLOt

Fraise hémisphérique conique, résistante, z = 2
Tapered, robust ball nose end mill, z = 2

Conditions de coupe pour la finition a grande vitesse. / Cutting data for finishing in HSC mode.

Dureté Brinell d’S;?r:;pee / ap " fz(mm)
/ Brinell 9 Coeff. pour @

[ Machining Factorfor @) (m/min)
Group

Matiere usinée / Workpiece Composition/ Etat de la matiere /

Material Microstructure Tempering

approx. 015%C  Recuit/annealed 125 1 005 150 0012 002 002 003 004 0045 0057 0075 009 0135
approx. 0.45%C Recuit/ annealed 190 2 0.05 150 0012 002 0.02 003 004 0045 0057 0075 009 0.135
Ad li 7
Jr';'ﬁor;zz ast;j,/ approx. 045%C hal;i’::fj;:}f;:g 250 3 005 150 0012 002 002 003 004 0045 0057 0075 009 0135
approx.075%C  Recuit/annealed 270 4 005 150 0012 002 002 003 004 0045 0057 0075 009 0135
approx. 0.75%C hazzmef:;‘;e;:é 300 5 005 150 0012 002 002 003 004 0045 0057 0075 009 0135
Recuit/annealed 180 6 005 150 0012 002 002 003 004 0045 0057 0075 009 0135
Pl hal;i:‘;ef:eﬁf;zé 275 7 005 15 0012 002 002 003 004 0045 005 0075 009% 0135
Low-alloy steel” ha:{;ee:’;é;te';‘f;:é 300 8 005 15 0012 002 002 003 004 0045 005 0075 009% 0435
hagz:;eﬁeﬁfgzé 350 9 005 15 0012 002 002 003 004 0045 005 0075 009% 0135
A"e;;‘:f:ﬁ';;’;till'“/ Recuit/annealed 200 10 005 130 0012 002 002 003 004 0045 0057 0075 009% 035
Ac'i';?g‘;:::ﬁ;";iﬁ";:Iﬂ’)"'es ha’;;’:gie:;‘f;zé 325 1 005 120 0012 002 002 003 004 0045 0057 0075 009 0135
RN —— Fe"'“/qf:rer::;;e;z:‘s‘i”ﬁi Recuit/annealed 200 12 005 110 0012 002 002 003 004 0045 005 0075 009 0135
High-alloy steel el I Tr,emp,ef‘ i I 13 005 110 0012 002 002 003 004 0045 005 0075 009% 0135
M Ac'ﬁ;:ﬁ:z;:::e'::“/ Ausa‘i:t':r‘j;;z’, Trempé /quenched 180 1 005 M0 0012 002 002 003 004 0045 0057 0075 009 0135
Fonte gise/ Pe""";‘;:: ::2}':;’;2 180 15 005 15 0012 002 002 003 004 0045 005 0075 009% 0435
iy @i Pe";t;‘l‘;fh(t’l‘z?;ea’i:‘;‘t’g 260 16 005 150 0012 002 002 003 004 0045 0057 0075 009 0135
Fonte e/ Feritique  ferrtic 160 17 005 130 0012 002 002 003 004 0045 0057 0075 009 0135
Gray castiron Perlitique / pearlitic 250 18 0.05 130 0012 002 002 003 004 0045 0057 0075 009 0135
A— Ferrtique  ferrti 130 19 005 130 0012 002 002 003 004 0045 0057 0075 009 0135
Mealleable castiron Peitique  pearlitic 230 20 005 120 0012 002 002 003 004 0045 0057 0075 009 0135
S A'l:ff:i?:;:z;: ! A"':?;;:J'rp::t: :ﬁ(‘; Vielli/cured  Rm10509 37 003 50 0008 001 002 002 002 003 0038 005 0064 009
Aders tempés| harJ;’:;iet‘;‘fe"r: d’ <45HRCY 38 002 120 0008 001 002 002 002 003 0038 005 0064 009
Hardened steel ha’;;i’:(fiet‘e':]‘fe"r: (; < 55HRCY 38 002 100 0008 001 002 002 002 003 0038 005 0064 009
H F‘é’;}ﬁ:gf:s’i‘l‘r'g:/ Coulé/cast 400 4 002 120 0008 001 002 002 002 003 0038 005 0064 009
H:;‘;:jr;fié ; ha’;;i':;iet‘e':]‘f;: (j SSHRCY I 002 100 0008 001 002 002 002 003 0038 005 0064 009

Vet acier coulé /and cast steel ¥ Dureté HRC Rockwell C/ HRC Rockwell Hardness C

Coefficient pour les grands
porte-a-faux : FfO
Factor for overlength: FfO

8x0 0.8
10x0 0.5
15x0 0.3
20x0 0.2

Calcul de I'ap (mm) ap = FfO x Coeff. @ x @ outil
Determination of ap (mm) ap = FfO x Factor
for @ x @ tool

® /ngersoll
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INRIBmill
Fraise torique conique, résistante, z = 2
Tapered, robust torus end mill, z = 2

B Fraise idéale pour le fraisage de nervures dans les matrices de coulée (usinage @D
général des aciers jusqu'a 58 HRC). Grandes longueurs d'outils pour |'usinage de &
matériaux a forte résistance a la traction.

() —

m Porte-outil conforme DIN 6535 HA a8 -

u  [deal for milling ribs in die casting molds (general machining of steel up to 58 HRC). b
Long tool lengths for machining in high-tensile materials. =<

B Toolholder in acc. with DIN 6535 HA

-
Ebauche Qualité
D |0/-0.02 v Roughing Quality IN2005
. Semi-finition Angle d'hélice o
R | =001 W Pre-finishing Helix angle 15
Finition - Bl
od  ho YVYY | Finishing M

¢ @ & W 52 @

+

+ Bien adapté o Peu adapté
very suitable less suitable

nn-nnnm Pix € Price €
INRIB008.010.00522K04 0.8 6 57 0.1 2 4 04° 08 2 50.00
INRIB008.010.00822K04 0.8 6 60 0.1 2 8 4 04° 08 2 51.90
INRIB008.010.01122K04 0.8 6 57 0.1 2 11 4 04° 08 2 55.00
INRIB010.015.005Z2K04 1 6 60  0.15 2 5) 4 0.4° 1 2 55.00
INRIB010.015.005Z2K09 1 6 60  0.15 2 5 4 0.9° 1 2 55.00
INRIB010.015.01522K04 1 6 57 015 2 15 4 0.4° 1 2 55.00
INRIB015.025.00822K15 1.5 6 57 0.25 2 8 6 15° 13 2 51.90
INRIB015.025.012Z2K15 1.5 6 57 025 2 12 6 15° 13 2 55.00
INRIB015.025.01822K15 1.5 6 57 0.25 2 18 6 1.5° 13 2 58.00
INRIB020.050.020Z2K04 2 6 60 0.5 3 20 " 0.4° 18 2 55.00
INRIB020.050.020Z2K09 2 6 60 0.5 3 20 " 0.9° 18 2 55.00
INRIB020.050.02522K04 2 6 70 0.5 3 25 1" 04° 18 2 58.00
INRIB020.050.02522K09 2 6 70 0.5 3 25 1 0.9° 18 2 58.00
INRIB020.050.025Z2K15 2 6 70 0.5 3 25 9 15° 18 2 66.30
INRIB020.050.027Z2K43 2 6 60 0.5 3 27 1" 43° 185 2 59.00
INRIB020.050.03222K15 2 6 70 0.5 3 32 9 15° 18 2 66.30
INRIB020.050.04322K25 2 6 75 0.5 3 43 13 25° 18 2 71.30
INRIB025.050.013Z2K15 2.5 6 57 0.5 4 13 12 1.5° 23 2 63.20
INRIB025.050.02522K15 2.5 6 70 0.5 4 25 12 1.5° 23 2 69.20
INRIB025.050.03522K15 2.5 6 80 0.5 4 35 12 15° 23 2 74.40
INRIB025.100.03522K15 2.5 6 80 1 4 35 12 15° 23 2 62.00
INRIB030.050.030Z2K15 3 6 75 0.5 4 30 12 15° 28 2 69.20
INRIB030.050.03522K10 3 6 75 0.5 4 35 12 1° 2.8 2 59.00
INRIB030.050.04522K15 3 6 100 0.5 4 45 12 15° 28 2 74.40
INRIB030.050.060Z2K15 3 8 100 0.5 4 60 12 1.5° 28 2 98.70
INRIB030.025.090Z2K10 3 8 150  0.25 4 90 14 1° 2.8 2 98.70
INRIB040.050.030Z2K15 4 6 75 0.5 4 30 12 1.5° 38 2 57.00
INRIB040.100.040Z2K09 4 6 80 1 6 40 26 0.9° 38 2 58.00
INRIB040.050.040Z2K14 4 6 100 0.5 6 40 21 14° 38 2 58.00
INRIB040.100.040Z2K14 4 6 100 1 6 40 21 14° 38 2 58.00
INRIB040.050.040Z2K15 4 8 85 0.5 4 40 12 1.5° 38 2 82.40
INRIB040.100.040Z2K15 4 6 80 1 6 40 26 1.5° 38 2 58.00
INRIB040.150.040Z2K15 4 6 80 1.5 6 40 26 1.5° 38 2 58.00
INRIB040.100.060Z2K09 4 8 120 1 4 60 24 09° 38 2 122.00
INRIB040.050.060Z2K15 4 8 100 0.5 4 60 12 15° 38 2 98.70
INRIB040.100.060Z2K15 4 8 120 1 4 60 24 1.5° 38 2 122.00
INRIB040.050.07522K10 4 8 120 0.5 4 75 12 1° 3.8 2 122.00
INRIB040.050.090Z2K10 4 8 150 0.5 4 90 12 1° 38 2 142.00

R ® Iigersoll
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INRIBmill
Fraise torique conique, résistante, z = 2
Tapered, robust torus end mill, z = 2

| Reférence ArtideNo. | 0 | i | L] R[]l fa]l 2] Pié/ricE ]
INRIB050.050.030Z2K15 5 8 70 0.5 8 30 23 1.5° 48 2 73.40
INRIB050.100.045Z2K07 5) 6 100 1 3 45 17 0.7° 48 2 58.00
INRIB050.050.060Z2K15 & 8 120 05 5 60 15 1.5° 48 2 108.00
INRIB060.100.040Z2K09 6 8 80 1 8 40 28 09° 58 2 79.40
INRIB060.200.040Z2K15 6 8 80 2 8 40 28 1.5° 58 2 79.40
INRIB060.250.040Z2K15 6 8 80 2.5 8 40 28 1.5° 58 2 58.00
INRIB060.100.050Z2K12 6 8 100 1 8 50 28 1.2° 58 2 87.60
INRIB060.200.05022K12 6 8 100 2 8 50 28 1.2° 58 2 87.60
INRIB060.100.07522K13 6 10 120 1 8 75 23 1.3° 58 2 98.70
INRIB060.100.08522K10 6 10 150 1 6 85 18 1° 5.8 2 122.00
INRIB060.100.110Z2K10 6 12 165 1 6 110 18 1° 5.8 2 154.00
INRIB080.100.050Z2K15 8 10 90 1 10 50 30 15° 78 2 93.70
INRIB080.200.050Z2K15 8 10 90 2 10 50 30 15° 78 2 93.70
INRIB080.200.060Z2K10 8 10 120 2 10 60 30 1° 7.8 2 96.80
INRIB080.050.065Z2K10 8 10 120 05 8 65 23 1° 7.8 2 96.80
INRIB080.100.06522K10 8 10 120 1 8 65 23 1° 7.8 2 96.80
INRIB080.100.090Z2K10 8 12 150 1 8 90 24 1° 7.8 2 154.00
INRIB080.100.120Z2K10 8 12 175 1 8 120 24 1° 7.8 2 165.00
INRIB100.200.06522K09 10 12 120 2 10 65 40 0.9° 98 2 149.00
INRIB100.300.06522K09 10 12 120 3 10 65 40 09° 98 2 149.00
INRIB100.100.070Z22K08 10 12 120 1 10 70 40 08 98 2 154.00

Member IMC Group

® /ngersoll
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INRIBmill

Fraise torique conique, résistante, z = 2

Tapered, robust torus end mill, z = 2

Conditions de coupe pour I'ébauche a grande vitesse / Cutting data for roughing in HSC mode.

Matiére usinée /

Composition/

IEEEEE] Microstructure

approx. 0.15%C
approx. 0.45%C
Adiers non alliés /
Unalloyed steel” o
approx. 0.75%C

approx. 0.75%C

Adiers faiblement alliés /
Low-alloy steel”

Aciers fortement alliés /
High-alloy steel
Adiers a outils fortement alliés
[ High-alloy tool steel”

Fenitique/martensitique

Aciers fortement alliés / | fenitic/martensitic
High-alloy steel Martensitique /
martensitic

Aciers fortement alliés / Austénitique /
High-alloy steel’ austenitic?
Perlitique/ferritique /

Fonte grise pearlitic/feritic

Gray castiron Perlitique (martensitique)

| pearlitic (martensitic)

Fonte grie Ferritique / ferritic

Gray castiron Perlitique / pearlitic
Fonte ductle/ Ferritique / ferritic
Malleable cast iron Perltique/ pearlitic

Alliages Alpha-+Beta /

S Alliages de titane /
Alpha+Beta alloys

Titanium alloys

Aciers trempés /
Hardened steel

H Fonte en coquille /
Chilled cast iron
Fonte trempée /

Hardened castiron

Dureté Groupe ap
Etat de la matiére / Brinell / | d'usinage/ | (coef pourrayon
Tempering Brinell | Machining | dangle/Factorfor | (m/min)
hardness Group Comer Radius)
Recuit/ annealed 125 1 0.25 140
Recuit/ annealed 190 2 0.25 140
Trempé et revenu /
hardened-+tempered 20 3 025 140
Recuit/ annealed 270 4 0.25 140
Trempé et revenu / 300 5 025 140
hardened+tempered
Recuit/ annealed 180 6 0.25 140
Trempé et revenu / 275 7 025 140
hardened-+tempered
Trempé et revenu /
hardened-+tempered a 8 0 e
Trempé et revenu /
hardened-+tempered et U 02 2
Recuit/annealed 200 10 0.25 120
Trempé et revenu /
325 1 02 120
hardened + tempered
Recuit/ annealed 200 12 0.2 110
Trempé et revenu / 210 13 02 10
hardened-+tempered
Trempé/quenched 180 14 0.2 100
180 15 0.25 140
260 16 0.25 140
160 17 02 120
250 18 0.2 120
130 19 02 120
230 20 02 120
Vieilli / cured  Rm1050% 37 0.2 40
Trempé et revenu / < A5HRCY 3 02 100
hardened + tempered ’
Trempé et revenu / < 55HRCY 3 015 80
hardened + tempered
Coulé/cast 400 40 02 100
Trempé et revenu /
55HRCY 4 0.15 80

hardened + tempered

etacier coulé /and cast steel “Dureté HRC Rockwell C/HRC Rockwell Hardness C

Coefficient pour les grands
porte-a-faux : FfO
Factor for overlength: FfO

8x0 0.8
10x0 0.7
15x0 0.5
20x0 0.3
30x0 0.2

Calcul de I'ap (mm) ap = FfO x Coeff. rayon x Rayon
Determination of ap (mm) ap = FfO x Factor for
radius x radius

Coefficient pour les grands
porte-a-faux : FfO
Factor for overlength: FfO

8x0 1
10x0 0.9
15x0 0.8
20x0 0.7
30x0 0.6

Calcul de ve (m/min): vcl = ve x FfO
Determination of vc (m/min): vcl = vc x FfO

® /ngéersoll
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0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.04

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.04

0.03

0.03

0.03

0.03

0.02

0.03

0.02

0.03

0.02

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.04

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.03

0.04

0.04

0.04

0.07

0.07

0.07

0.07

0.07

0.07

0.06

0.06

0.06

0.06

0.06

0.07

0.06

0.06

0.06

0.06

0.04

0.06

0.06

0.05

0.09

0.09

0.09

0.09

0.09

0.09

0.09

0.09

0.08

0.08

0.08

0.08

0.07

0.09

0.08

0.08

0.08

0.08

0.05

0.07

0.07

0.06

0.11

0.11

0.11

0.11

0.11

0.11

0.11

0.11

0.11

0.10

0.10

0.10

0.10

0.08

0.11

0.11

0.10

0.10

0.10

0.06

0.08

0.08

0.07

fz(mm)
03

0.13
0.13
0.13
0.13
0.13
0.13
0.13
0.13
0.13
0.11
0.11
0.11
0.11
0.10
0.13
0.13
0.11
0.11
0.11
0.1
0.07
0.10
0.08

0.10

0.08

0.14

0.14

0.14

0.14

0.14

0.14

0.14

0.14

0.14

0.13

0.13

0.13

0.13

0.11

0.14

0.14

0.13

0.13

0.13

0.08

0.11

0.11

0.10

0.162

0.162

0.162

0.162

0.162

0.162

0.162

0.162

0.162

0.144

0.144

0.144

0.144

0.126

0.162

0.162

0.144

0.144

0.144

0.144

0.09

0.126

0.108

0.126

0.108

R1/2/2.5|R0.5/1/2) R1/2/3

0.18

0.18

0.18

0.18

0.18

0.18

0.18

0.18

0.16

0.16

0.16

0.16

0.14

0.18

0.16

0.16

0.16

0.1

0.14

0.14

0.12

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.18

0.18

0.18

0.18

0.15

0.20

0.20

0.18

0.18

0.18

0.11

0.15

0.13

0.15

0.13

0.22

0.22

0.22

0.22

0.22

0.22

0.22

0.22

0.22

0.19

0.19

0.19

0.19

0.17

0.22

0.22

0.19

0.19

0.19

0.19

0.12

0.17

0.14

0.17

0.14
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INRIBmill
Fraise torique conique, résistante, z = 2
Tapered, robust torus end mill, z = 2

Conditions de coupe pour la finition a grande vitesse. / Cutting data for finishing in HSC mode.

Dureté

Brinell /
Brinell
hardness

Groupe ap
d'usinage / | (coef. pourrayon
Machining | dangle/Factorfor | (m/min)
Comer Radius)

Etat de la matiére /
Tempering

Matiére usinée /

Composition/
Workpiece Material Microstructure

R0.5/1 |R0.25/0.5 R1/2/2.5|R0.5/1/2) R1/2/3

Group

approc.0.15%C  Recuit/annealed 125 1 025 140 004 005 007 009 011 013 014 0162 018 020 022
approx. 0.45%C Recuit/annealed 190 2 0.25 140 004 005 0.07 009 01 0.13 014 0162 018 020 022
Aders non llés/ ¢
cersnon ates e |, EECTEE | opy 3 025 140 004 005 007 009 011 013 014 0162 018 02 022
Unalloyed steel” hardened-+tempered
approc.075%C  Recuit/annealed 270 4 025 140 004 005 007 009 011 013 014 0162 018 020 022
@7 | TEEEIEEL g5 5 025 140 004 005 007 009 011 013 014 0162 018 02 022
hardened-+tempered
Recuit/annealed 180 6 025 140 004 005 007 009 011 013 014 0162 018 02 022
Trempé et revenu /
- harirafstampoed 2 7 025 140 004 005 007 009 011 013 014 0162 018 02 022
Lowzlloyteel” TEECEE | oy 8 025 140 004 005 007 009 011 013 014 0162 018 02 022
hardened-+tempered
VEEEGER | e 9 025 140 004 005 007 009 011 013 014 0162 018 020 022
hardened-+tempered
Acers forementliés | Recuit/annealed 200 10 025 120 003 005 006 008 010 011 013 0144 016 018 019
High-alloy steel
iers 3 outi i Trempé et revenu /
R P 325 1 02 120 003 005 006 008 010 011 013 0144 016 018 019
[High-alloy ool steel” hardened + tempered
Ferritique/martensitique .
PP e e Recut/amnealed 200 12 02 110 003 005 006 008 010 011 013 0144 016 018 019
Highalloy seel WPy | UEMRGEE | - g 13 02 110 003 005 006 008 010 011 013 0144 016 018 019
martensitic ~ hardened-+tempered
M cestementaliés] Austeniique | s fquenched 180 14 02 100 003 004 006 007 008 010 011 0126 014 015 017
High-alloy steel austenitic?
Perlitique/ferritique /
— it 180 15 025 140 004 005 007 009 011 013 014 0162 018 020 022
SRl Petitque (martensiique) 260 16 025 140 004 005 007 009 011 013 014 0162 018 02 022
| pearlitic(martensitic)
—— Feritique / feriti 160 17 02 120 003 005 006 008 010 011 013 0144 016 018 019
Gray castiron Perltique / pearlitic 250 18 02 120 003 005 006 008 010 011 013 0144 016 018 019
N— Feritique / ferrtic 130 19 02 120 003 005 006 008 010 011 013 0144 016 018 019
Malleable cestron Perlique / pearlitic 230 20 02 120 003 005 006 008 010 011 013 0144 016 018 019
S Alagesdefane/ - Aliages Alpha-+Beta/ Viill/cured Rm1050% 37 02 40 002 003 004 005 006 007 008 009 01 011 012
Titanium alloys Alpha+Beta alloys
Trempé et revenu / o
— rained s empred < $STRC! 38 02 100 003 004 006 007 008 010 011 0126 014 015 017
Hardened steel Tempéetrevenu/ ooy g 015 8 002 004 005 006 007 008 010 0108 012 013 014
H hardened + tempered
Forte en coguile/ Coulé/cast 400 4 02 100 003 004 006 007 008 010 011 012 014 015 017
Chilled castiron
REE Tempéetrevenu/ o, pey | 015 8 002 004 005 006 007 008 010 0108 012 013 014

Hardened cast iron

hardened + tempered

etacier coulé /and cast steel “Dureté HRC Rockwell C/HRC Rockwell Hardness C

Coefficient pour les grands
porte-a-faux : FfO
Factor for overlength: FO

Coefficient pour les grands
porte-a-faux : FfO
Factor for overlength: FfO

8x0 0.8 8x0 1
10x0 0.7 10x0 0.9
15x0 0.5 15x0 0.8
20x0 0.3 20x0 0.7
30x0 0.2 30x0 0.6

Calcul de I'ap (mm) ap = FfO x Coeff. rayon x Rayon
Determination of ap (mm) ap = FfO x Factor for
radius x radius

Calcul de vc (m/min): vcl = ve x FIO
Determination of vc (m/min): vcl = vc x FfO

® /ngersoll
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INTORic

Fraise torique rayonnée, z = 4, modéle conique /
Torus end mill with corner radius, z = 4, tapered model

B Fraise en bout pour I'usinage des nervures des matrices de coulée et pour l'usinage
des aciers inoxydables et alliages de titane. | QJ—@
m Porte-outil conforme DIN 6535 HA
U
®  £nd mill for machining ribs in the die casting mold area, and for machining stainless $ —
steels and titanium alloys. @ds ~ »
®  Toolholder in acc. with DIN 6535 HA -0
_& _
AG
R
Ebauche Qualité
D |0/-0.02 v Roughing Quality IN2006
. Semi-finition Angle d'hélice o
R | =001 W Pre-finishing Helix angle 30
Finition -
@d | ho YYY | Finishing @d

& & S WRG =58 Gl NSO

+ Bien adapte 0 Peu adapté
very suitable less suitable

nn-nnnm-- Pix € Pice €

INTOR008.010.005Z4K04 0.8 6 60 0.1 1 2 0.4° 0.8 4 v 73.00
INTOR008.010.008Z4K04 0.8 6 60 0.1 1 8 2 0.4° 0.8 4 v 74.00
INTOR010.015.008Z4K04 1 6 60 0.15 2 8 2 0.4° 0.9 4 v 74.00
INTOR010.015.012Z4K04 1 6 60 0.15 2 12 2 0.4° 0.9 4 v 75.00
INTOR010.015.015Z4K04 1 6 60 0.15 2 15 2 0.4° 0.9 4 v 77.00
INTOR010.015.008Z4K09 1 6 60 0.15 2 8 4 0.9° 0.9 4 v 74.00
INTOR010.015.012Z4K09 1 6 60 0.15 2 12 2 0.9° 0.9 4 v 81.00
INTOR010.015.015Z4K09 1 6 60 0.15 2 15 2 0.9° 0.9 4 v 83.00
INTOR012.020.010Z4K04 1.2 6 57 0.2 2 10 3 0.4° 1.1 4 v 75.00
INTOR012.020.015Z24K04 1.2 6 57 0.2 2 15 3 0.4° 11 4 v 78.00
INTOR012.020.020Z4K04 1.2 6 57 0.2 2 20 3 0.4° 1.1 4 v 82.00
INTOR012.020.010Z4K09 1.2 6 57 0.2 2 10 3 0.9° 11 4 v 75.00
INTOR012.020.015Z4K09 1.2 6 57 0.2 2 15 3 0.9° 1.1 4 v 78.00
INTOR012.020.020Z4K09 1.2 6 57 0.2 2 20 3 0.9° 11 4 7 82.00
INTOR012.020.030Z4K09 1.2 6 70 0.2 2 30 3 0.9° 1.1 4 86.00
INTOR014.025.01024K04 1.4 6 57 0.25 4 10 4 0.4° 1.3 4 v 75.00
INTOR014.025.015Z4K04 1.4 6 57 0.25 4 15 4 0.4° 1.3 4 v 78.00
INTOR014.025.010Z4K09 1.4 6 57 0.25 4 10 4 0.9° 1.3 4 7 75.00
INTOR014.025.01524K09 1.4 6 57 0.25 4 15 4 0.9° 1.3 4 v 78.00
INTOR015.025.060Z4K09 1.5 6 100 0.15 3 60 6 0.9° 14 4 111.00
INTOR015.025.008Z4K04 1.5 6 57 0.25 2 8 3 0.4° 14 4 v 75.00
INTOR015.025.015Z24K04 1.5 6 57 0.25 2 15 3 0.4° 14 4 7 78.00
INTOR015.025.020Z4K04 1.5 6 57 0.25 2 20 3 0.4° 14 4 v 82.00
INTOR015.025.026Z4K04 1.5 6 70 0.25 3 26 3 0.4° 14 4 90.00
INTOR015.025.010Z4K04 1.5 6 57 0.25 3 10 3 0.9° 14 4 v 74.00
INTOR015.025.010Z4K09 1.5 6 60 0.25 3 10 6 0.9° 14 4 7 76.00
INTOR015.025.01524K09 1.5 6 57 0.25 3 15 3 0.9° 14 4 v 78.00
INTOR015.025.026Z4K09 1.5 6 70 0.25 3 26 3 0.9° 14 4 90.00
INTOR015.025.035Z4K09 1.5 6 80 0.25 3 35 3 0.9° 14 4 96.00
INTOR015.025.050Z4K10 1.5 6 100 0.25 3 50 6 1° 1.4 4 103.00
INTOR015.025.030Z4K15 1.5 6 75 0.25 3 30 6 1.5° 14 4 92.00
INTOR015.025.050Z4K15 1.5 6 100 0.25 3 50 [ 1.5° 1.4 4 103.00
INTOR017.025.022Z4K04 1.7 6 60 0.25 2 22 4 0.4° 1.6 4 v 78.00
INTOR017.025.017Z4K09 1.7 6 60 0.25 2 17 5 0.9° 1.6 4 7 78.00
INTOR017.040.01524K04 1.7 6 60 0.4 2 15 4 0.4° 1.6 4 v 78.00
INTOR017.050.01524K04 1.7 6 60 0.5 2 15 4 0.4° 1.6 4 v 78.00
INTOR019.020.050Z4K09 1.9 6 100 0.2 15 50 3 0.9° 1.8 4 100.00
INTOR019.020.070Z4K09 1.9 6 120 0.2 1.5 70 3 0.9° 1.8 4 111.00
® /ngéersoll
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INTORic

Fraise torique rayonnée, z = 4, modéle conique /
Torus end mill with comer radius, z = 4, tapered model

| Reférence /ArtideNo. | 0 [ d | Ll R [ J 3]l o]l el Prxélficé

INTOR019.025.02524K04 1.9 6 60 025 15 25 3 04° 18 4 86.00
INTOR019.025.015Z4K09 1.9 6 60 025 15 15 B 09° 18 4 75.00
INTOR019.025.025Z4K09 1.9 6 60 025 15 25 3 09° 18 4 86.00
INTOR019.025.03524K09 1.9 6 80 025 15 35 3 09° 18 4 92.00
INTOR019.040.015Z4K09 1.9 6 60 0.4 1.5 15 3 09° 1.8 4 75.00
INTOR020.030.020Z4K09 2 6 60 0.3 1.5 20 5 0.9° 19 4 75.00
INTOR020.030.030Z4K09 2 6 70 0.3 2 30 15 09 19 4 93.00
INTOR025.025.030Z4K04 2.5 6 75 025 5 30 5 04° 24 4 82.00
INTOR025.025.01524K09 2.5 6 60 025 2 15 5 0.9° 24 4 71.00
INTOR025.025.03024K15 2.5 6 75 025 5 30 5 15° 24 4 82.00
INTOR025.025.04024K09 2.5 6 80 025 5 40 15 09 24 4 85.00
INTOR025.025.05024K15 2.5 6 100 0.25 5 50 8 15° 24 4 103.00
INTOR025.040.01524K09 2.5 6 60 0.4 2 15 5 0.9° 24 4 71.00
INTOR025.040.030Z4K09 2.5 6 75 0.4 5 30 5 0.9° 24 4 82.00
INTOR025.040.030Z4K15 2.5 6 75 0.4 5 30 5 15° 24 4 82.00
INTOR025.040.040Z4K09 2.5 6 80 0.4 5 40 15 09 24 4 88.00
INTOR025.040.050Z4K15 2.5 6 100 0.4 5 50 8 15° 24 4 103.00
INTOR025.025.050Z4K30 2.5 8 100  0.25 5 50 8 3° 24 4 111.00
INTOR030.040.030Z4K09 3 6 75 0.4 4 30 7 0.9° 29 4 82.00
INTOR030.040.050Z4K09 3 6 100 04 4 50 8 0.9° 29 4 108.00
INTOR030.040.070Z4K09 3 6 120 04 4 70 20 09° 29 4 121.00
INTOR040.040.03524K09 4 6 80 0.4 5 35 8 0.9° 39 4 84.00
INTOR040.040.050Z4K09 4 8 100 04 4 50 8 0.9° 39 4 121.00
INTOR040.040.06524K09 4 8 120 04 4 65 20 09° 39 4 140.00
INTOR040.040.05524K15 4 8 100 0.4 4 59 8 15° 39 4 139.00
INTOR050.050.030Z4K09 5 8 70 0.5 5 30 0 0.9 48 4 117.00
INTOR060.050.070Z4K04 6 10 120 0.5 5 70 20 04> 58 4 145.00
INTOR060.100.040Z4K09 6 10 85 1 5 40 15 09° 58 4 145.00
INTOR060.100.06524K09 6 10 120 1 6 65 10 09 58 4 145.00
INTOR060.050.06524K09 6 10 120 05 6 65 10 09° 58 4 145.00
INTOR060.100.06524K10 6 10 125 1 6 65 15 1° 5.8 4 149.00
INTOR080.100.062Z4K09 8 10 100 1 8 62 20 09 738 4 137.00
INTOR080.100.070Z4K09 8 10 150 1 8 70 0 09 78 4 157.00
INTOR080.100.070Z4K15 8 10 150 1 8 70 35, 1.5 78 4 157.00
INTOR080.100.072Z4K15 8 12 150 1 8 72 15 15 78 4 149.00
INTOR100.100.070Z4K08 10 12 150 1 8 70 15 0.8 98 4 214.00
INTOR100.100.060Z4K09 10 12 100 1 8 60 20 09° 9.8 4 174.00
INTOR120.100.070Z4K15 12 16 150 1 12 70 20 1.5 118 4 264.00
INTOR120.100.070Z4K17 12 16 170 1 12 70 24 17° 118 4 333.00
Coefficient pour les grands Coefficient pour les grands
porte-a-faux : FfO porte-a-faux : FfO
Factor for overlength: FfO Factor for overlength: FfO
6x0 0.8 6x0 1
8x0 0.7 8x0 0.9
10x 0 0.5 10x0 0.8
15x0 0.3 15x0 0.7
20x 0 0.2 20x0 0.6
Calcul de I'ap (mm) ap = FfO x Coeff. rayon x Rayon Calcul de vc (m/min): vel = ve x FO
Determination of ap (mm) ap = FfO x Factor for Determination of vc (m/min): vcl = vc x FfO
radius X radius
® /rigéersoll
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Fraise torique rayonnée, z = 4, modéle conique /
Torus end mill with corner radius, z = 4, tapered model

Conditions de coupe pour I'ébauche a grande vitesse / Cutting data for roughing in HSC mode

Matiére usinée / Composition/
Workpiece Material Microstructure

approx. 0.15%C
approx. 0.45%C
Aciers non alliés / o
Unalloyed steel” ERECE
approx. 0.75%C
approx. 0.75%C
Aciers faiblement alliés /
Low-alloy steel”
Aciers fortement alliés /
High-alloy steel
Aciers a outils fortement alliés
/ High-alloy tool steel”
Ferritique/martensitique /
Aciers fortement alliés / ferritic/martensitic
High-alloy steel martensitique /
martensitic
M

Aciers fortement alliés /
High-alloy steel’

S Alliages de titane / Alliages Alpha+Beta /

Titanium alloys Alpha+Beta alloys

Austénitique / austenitic?

Aciers trempés /
Hardened steel

H Fonte en coquille /
Chilled castiron
Fonte trempée /

Hardened cast iron

Netacier coulé /and cast steel Zet austénitique/ferritique / and austenitic/ferritic *’Rm : résistance a la traction en MPa / Rm: Tensile strength in MPa ¥ Dureté HRC Rockwell C/ HRC Rockwell Hardness C

Etat de la matiére /
Tempering

Recuit / annealed

Recuit / annealed

Trempé et revenu /
hardened-+tempered

Recuit / annealed
Trempé et revenu /
hardened+tempered
Recuit / annealed

Trempé et revenu /

hardened-+tempered
Trempé et revenu /

hardened-+tempered
Trempé et revenu /

hardened+tempered
Recuit / annealed

Trempé et revenu /
hardened + tempered
Recuit/ annealed

Trempé et revenu /
hardened-+tempered

Trempé / quenched

Vieilli / cured

Trempé et revenu /

hardened + tempered
Trempé et revenu /

hardened + tempered
Coulé / cast

Trempé et revenu /
hardened + tempered

Dureté Brinell (HB) /
Brinell Hardness (HB)

125
190
250
270
300
180
275
300
350

200
325

200
240

180
Rm1050%
< 45HRCY
< 55HRCY

400

55HRCY

Conditions de coupe pour la finition & grande vitesse / Cutting data for finishing in HSC mode

Matiere usinée / Composition/

Workpiece Material Microstructure

approx. 0.15%C

approx. 0.45%C

Aciers non alliés /
Unalloyed steel” approx. 0.45%C
approx. 0.75%C

approx. 0.75%C

Aciers faiblement alliés /
Low-alloy steel”

Aciers fortement alliés /
High-alloy steel
Aciers a outils fortement alliés
/ High-alloy tool steel”

Ferritique/martensitique /
Aciers fortement alliés / ferritic/martensitic
High-alloy steel Martensitique /
martensitic
Aciers fortement alliés / _— -

M High-alloy steel Austénitique / austenitic
S Alliages de titane / Alliages Alpha+Beta /
Titanium alloys Alpha+Beta alloys

Aciers trempés /

Hardened steel

H Fonte en coquille /
Chilled cast iron
Fonte trempée /

Hardened cast iron

Detacier coulé /and cast steel 2t austénitique/feritique / and austenitic/ferritic ¥Rm : résistance a la traction en MPa / Rm: Tensile strength in MPa # Dureté HRC Rockwell C/ HRC Rockwell Hardness C

Etat de la matiére /
Tempering

Recuit / annealed

Recuit / annealed

Trempé et revenu /
hardened-+tempered

Recuit / annealed
Trempé et revenu /
hardened-+tempered
Recuit/ annealed
Trempé et revenu /

hardened-+tempered
Trempé et revenu /

hardened-+tempered
Trempé et revenu /

hardened+tempered
Recuit/ annealed

Trempé et revenu /
hardened + tempered

Recuit / annealed

Trempé et revenu /
hardened+tempered

Trempé / quenched

Vieilli / cured

Trempé et revenu /

hardened + tempered
Trempé et revenu /

hardened + tempered
Coulé / cast

Trempé et revenu /
hardened + tempered

Dureté Brinell (HB) /
Brinell Hardness (HB)

125
190
250
270
300
180
275
300
350

200

325

200
240

180
Rm1050°

< 45HRCY
< 55HRCY

400

55HRCY

® /ngéersoll
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Groupe d'usinage /
Machining Group

37
38
38

40

41

Groupe d'usinage /
Machining Group

37

38
38

40

41

ap
(Coeff. rayon d'angle)
(Factor for Corner Radius)

0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25

0.25

0.2

0.2
0.2

0.2

0.2

0.2
0.15

0.2

0.15

ap
(Coeff. rayon d'angle)
(Factor for Corner Radius)

0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

0.2

0.15
0.15

0.15

0.1

vC

(m/min)

120
120
120
120
120
120
120
120
120

120

100

100
100

100

40

100
80

100

80

140

120

120
120

120

50

120
100

120

100
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INTORic

Fraise torique rayonnée, z = 4, modéle conique /
Torus end mill with corner radius, z = 4, tapered model

fz (mm)
01.9 02
R0.25/0.4/0.5|R0.2/0.25/0.4
0.015 0.015 0.019 0.023 0.023 0.023 0.030 0.030 0.034 0.038 0.0532  0.0684  0.0836 0.114 0.152
0.015 0.015 0.019 0.023 0.023 0.023 0.030 0.030 0.034 0.038 0.0532  0.0684  0.0836 0.114 0.152
0.015 0.015 0.019 0.023 0.023 0.023 0.030 0.030 0.034 0.038 0.0532  0.0684  0.0836 0.114 0.152
0.015 0.015 0.019 0.023 0.023 0.023 0.030 0.030 0.034 0.038 0.0532  0.0684  0.0836 0.114 0.152
0.015 0.015 0.019 0.023 0.023 0.023 0.030 0.030 0.034 0.038 0.0532  0.0684  0.0836 0.114 0.152
0.015 0.015 0.019 0.023 0.023 0.023 0.030 0.030 0.034 0.038 0.0532  0.0684  0.0836 0.114 0.152
0.015 0.015 0.019 0.023 0.023 0.023 0.030 0.030 0.034 0.038 0.0532  0.0684  0.0836 0.114 0.152
0.015 0.015 0.019 0.023 0.023 0.023 0.030 0.030 0.034 0.038 0.0532  0.0684  0.0836 0.114 0.152
0.015 0.015 0.019 0.023 0.023 0.023 0.030 0.030 0.034 0.038 0.0532  0.0684  0.0836 0.114 0.152
0.014 0.014 0.018 0.022 0.022 0.022 0.029 0.029 0.032 0.036 0.0504  0.0648  0.0792 0.108 0.144
0.014 0.014 0.018 0.022 0.022 0.022 0.029 0.029 0.032 0.036 0.0504  0.0648  0.0792 0.108 0.144
0.014 0.014 0.018 0.022 0.022 0.022 0.029 0.029 0.032 0.036 0.0504  0.0648  0.0792 0.108 0.144
0.014 0.014 0.018 0.022 0.022 0.022 0.029 0.029 0.032 0.036 0.0504  0.0648  0.0792 0.108 0.144
0.014 0.014 0.018 0.022 0.022 0.022 0.029 0.029 0.032 0.036 0.0504  0.0648  0.0792 0.108 0.144
0.012 0.012 0.015 0.018 0.018 0.018 0.024 0.024 0.027 0.03 0.042 0.054 0.066 0.09 0.12
0.013 0.013 0.016 0.019 0.019 0.019 0.026 0.026 0.029 0.032 0.0448  0.0576  0.0704 0.096 0.128
0.012 0.012 0.015 0.018 0.018 0.018 0.024 0.024 0.027 0.03 0.042 0.054 0.066 0.09 0.12
0.013 0.013 0.016 0.019 0.019 0.019 0.026 0.026 0.029 0.032 0.0448  0.0576  0.0704 0.096 0.128
0.012 0.012 0.015 0.018 0.018 0.018 0.024 0.024 0.027 0.03 0.042 0.054 0.066 0.09 0.12

R0.25/0.4/0.5]R0.2/0.25/0.4

0.016 0.016 0.02 0.024 0.024 0.024 0.032 0.032 0.036 0.04 0.056 0.072 0.088 0.12 0.16
0.016 0.016 0.02 0.024 0.024 0.024 0.032 0.032 0.036 0.04 0.056 0.072 0.088 0.12 0.16
0.016 0.016 0.02 0.024 0.024 0.024 0.032 0.032 0.036 0.04 0.056 0.072 0.088 0.12 0.16
0.016 0.016 0.02 0.024 0.024 0.024 0.032 0.032 0.036 0.04 0.056 0.072 0.088 0.12 0.16
0.016 0.016 0.02 0.024 0.024 0.024 0.032 0.032 0.036 0.04 0.056 0.072 0.088 0.12 0.16
0.016 0.016 0.02 0.024 0.024 0.024 0.032 0.032 0.036 0.04 0.056 0.072 0.088 0.12 0.16
0.016 0.016 0.02 0.024 0.024 0.024 0.032 0.032 0.036 0.04 0.056 0.072 0.088 0.12 0.16
0.016 0.016 0.02 0.024 0.024 0.024 0.032 0.032 0.036 0.04 0.056 0.072 0.088 0.12 0.16
0.016 0.016 0.02 0.024 0.024 0.024 0.032 0.032 0.036 0.04 0.056 0.072 0.088 0.12 0.16
0.015 0.015 0.019 0.023 0.023 0.023 0.03 0.03 0.034 0.038 0.0532 0.0684 0.0836 0.114 0.152
0.015 0.015 0.019 0.023 0.023 0.023 0.03 0.03 0.034 0.038 0.0532 0.0684 0.0836 0.114 0.152
0.015 0.015 0.019 0.023 0.023 0.023 0.03 0.03 0.034 0.038 0.0532 0.0684 0.0836 0.114 0.152
0.015 0.015 0.019 0.023 0.023 0.023 0.03 0.03 0.034 0.038 0.0532 0.0684 0.0836 0.114 0.152
0.015 0.015 0.019 0.023 0.023 0.023 0.03 0.03 0.034 0.038 0.0532 0.0684 0.0836 0.114 0.152
0.013 0.013 0.016 0.019 0.019 0.019 0.026 0.026 0.029 0.032 0.0448 0.0576 0.0704 0.096 0.128
0.014 0.014 0.018 0.021 0.021 0.021 0.028 0.028 0.032 0.035 0.049 0.063 0.077 0.105 0.14
0.014 0.014 0.018 0.021 0.021 0.021 0.028 0.028 0.032 0.035 0.049 0.063 0.077 0.105 0.14
0.014 0.014 0.018 0.021 0.021 0.021 0.028 0.028 0.032 0.035 0.049 0.063 0.077 0.105 0.14
0.014 0.014 0.018 0.021 0.021 0.021 0.028 0.028 0.032 0.035 0.049 0.063 0.077 0.105 0.14
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INCOO/ant
Fraise en bout UGV rayonnée, z =4 /
HSC end mill with corner radius, z = 4

Débit copeaux élevé avec z=4 et pas variable (usinage général des aciers jusqu'a 54
HRC). Fraise en bout carbure monobloc avec arrosage Intégré.

Porte-outil conforme DIN 6535 HA

m High stock removal rate with z = 4 and variable pitch (general machining of steel up
to 54 HRC). Solid carbide end mill with through-the-tool coolant.
B Toolholder in acc. with DIN 6535 HA
Ebauche Qualité
D | 0/-0.02 Roughing Quality IN2006
Semi-finition Angle d'hélice o
R | =001 Pre-finishing Helix angle 36
Finition
@d | ho Finishing

&
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WRG BB w [ s v
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+ Bien adapté o Peu adapté
less suitable

| Reference ArtideNo. | 0 ] d | L] R | o Jt 3]l ol 2 Japel & ] PixélPriceé |

INC00020.050.006Z4K57
INC00030.080.009Z4K43

INC00040.100.012Z4
INC00060.100.01824
INC00060.150.018Z4
INC00080.200.024Z4
INC00100.100.030Z4
INC00100.200.03024
INC00120.200.04024
INC00120.300.04024

2 6
3 6
4 6
6 6
6 6
8 8
10 10
10 10
12 12
12 12

60
60
60
60
60

W NN =N

2

2
2
3
3
4
5
5
6
6

12
18
18
24
30
30
40
40

® /ng

5.7°
4.3°

1.9
2.8
3.6
5.6
5.6
1.6
9.6
9.6
11.6
11.6

=

NN N N O N O N N
00 0 0 0 0 0 @ W >
S SSSSNSASAS

70.00
70.00
70.00
70.00
70.00
82.00
96.00
96.00

107.00
107.00
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INCOO/ant

Fraise en bout UGV rayonnée, z =4/
HSC end mill with corner radius, z = 4

Conditions de coupe pour I'ébauche a grande vitesse / Cutting data for roughing in HSC mode.

o Groupe ap &(mm
Matiére usinée omposition, Etat de la matiére " 'usinage g Ve
. o) @ / del e/ Du;eéle”l]%:“nel\ iy (mm)
Workpiece Material Microstructure Tempering (m/min) [0}
P pering Hardness
R1/15
approx. 0,15%C Recuit/annealed 125 1 02 160 0,11 0,15 0,20 0,30 0,39 0,45 0,51
approx. 0,45%C Recuit/ annealed 190 2 0,2 160 0,11 0,15 0,20 0,30 0,39 0,45 0,51
Aders non aliés Do 0/45%C | | Hempe etievenl/l S8 0o 3 02 160 011 015 020 030 039 045 051
Unalloyed steel” hardened-+tempered
approx. 0,75%C Recuit/annealed 270 4 0,2 160 oM 0,15 0,20 0,30 0,39 0,45 0,51
approx.0,75%C hal;?:e%eﬁ;‘g’:r:é 300 5 02 160 0 015 020 030 039 045 051
Recuit/annealed 180 6 02 160 011 015 020 030 039 045 051
VEEEIRE | o 7 02 160 011 015 020 030 039 045 051
Aders faiblement alliés / hardened-+tempered : ' ! : ! ! ! !
Low-lloy seel” ha:(;?:e’f;;ﬁf;zé 300 8 02 160 01 015 020 030 039 045 051
hagz:;x::;’:: d’ 350 9 02 160 o 015 020 030 039 045 051
A"e;;‘;“;m::jl'“/ Recuit/annealed 200 10 018 160 011 015 020 030 039 045 051
Aciers a outils fortement alliés Trempé et revenu /
[ High-alloy tool steel” hardened + tempered ¥ i O 0 O O L2 Ll 0 s 051
AP Fe"'t'/‘}:;/;‘;r:ea':e'z‘s‘l‘;i Recuit/annealed 200 12 015 150 011 015 020 030 039 045 0
High-aloystee Ma’:::s::zé ha:(;z:‘e’:f:‘e’;‘fe"; d’ 240 3 015 150 0 015 020 030 039 045 051
Fonte gse ey castron | AL 180 15 02 160 0,11 015 0,20 030 039 045 051
pearlitic/fenitic
T TE T 260 16 02 160 o 015 020 030 039 045 051
Fonte grise /Gray castion / pearlitic(martensitic)
Fenitique / fenitic 160 17 02 160 0,11 0,15 0,20 0,30 0,39 0,45 0,51
Fonte ductie Perltique / pearlitic 250 18 02 160 011 015 020 030 039 045 051
Malleable cast iron Feritique / ferritic 130 19 02 160 0,11 0,15 020 030 039 045 051
J— Perltique / pearlitic 230 20 02 160 011 015 020 030 039 045 051
Hardened steel harJ;’:gie"e:’:;: d’ < 45HRCY 38 018 150 0,10 014 018 028 036 042 048
H F‘é’;}:ﬁ:g(‘::‘:{'gz/ harJ;?gie:e:f;z d’ <SSHRCY 38 015 140 008 012 016 024 031 036 041
Fonle empée/ Coulé/cast 400 40 018 150 0,10 014 018 028 036 042 048
Hardened castiron Trempéetrevenu/ oy oy I 015 140 0,08 012 016 024 031 036 041

hardened + tempered

Conditions de coupe pour la semi-finition a grande vitesse / Cutting data for pre-finishing in HSC mode.

Groupe ap
d'usinage /| (Coeff. pour rayon
Machining ~ |dangle / Factor for

Group Comer Radius)

Dureté Brinell
| Brinell
Hardness

Etat de la matiere /
Tempering

Matiére usinée /
Workpiece Material

Composition/
Microstructure

approc.015%C  Recuit/annealed 125 1 005-0,1 180 005 008 010 015 020 023 026
approx.045%C  Recuit/annealed 190 2 005-0,1 180 005 008 010 015 020 023 026
Aders non alis e nTON0/45%C] Lmp=ELEteTLl/) B e 3 005-0,1 180 005 0,08 010 015 020 023 026
Unalloved steel” hardened-+tempered
nalloyed steel
approx. 0,75%C Recuit/annealed 270 4 0,05-0,1 180 0,05 0,08 0,10 0,15 0,20 0,23 0,26
approx.0,75%C ha:(;::'e’ff:eﬁﬁ"rzlj 300 5 0,05-0,1 180 005 0,08 010 015 020 023 026
Recuit/annealed 180 6 005-0,1 180 005 0,08 0,10 015 020 023 026
i B 7 005-0,1 180 005 0,08 010 015 020 023 026
Aciers faiblement alliés / hardened-+tempered T ! ! ' ! : : :
Lowalloysteel? o Li’:e‘fﬂeﬁf:’z ; 300 8 005-0,1 180 0,05 0,08 0,10 015 020 023 026
hagz;"e‘;eft’e’;fe”rz d’ 350 9 005-0,1 180 005 0,08 010 015 020 023 026
A"e:i;"jggill'ﬁ/ Recuit/annealed 200 10 005-0,1 180 0,05 0,08 0,10 015 020 023 026
Aciers a outils fortement alliés Trempé et revenu /
hatog ol el hardont o empored 25 11 005-0,1 180 005 008 010 015 020 023 026
RO - Fe""';}g:’f{:‘;;i’:e':‘s‘:i Recuit/annealed 200 12 005-0,1 170 0,05 0,08 0,10 015 020 023 026
High-aloysteel Ma';:’::::::é hag‘e”;‘e‘;ﬁ’;‘;"e"’zé 240 3 005-0,1 170 005 008 01 015 02 023 026
Fortegrse/Grycation  [RRARREMERENN 180 15 005-0,1 180 005 0,08 01 015 02 023 026
pearlitic/fenitic
Fone gise/ Pe“;‘;‘l:;g’(‘?;‘;’:;ﬂg;g 20 16 005-0,1 180 005 0,08 01 015 02 023 026
i Ferritique / ferritic 160 17 0,05-0,1 180 0,05 0,08 01 0,15 02 023 0,26
Fonte ductle/ Perltique / pearitic 250 18 005-0,1 180 005 008 01 015 02 023 026
Malleable cast iron Feritique / ferritic 130 19 0,05-0,1 180 0,05 0,08 01 0,15 02 023 026
JY——— Perltique / pearitic 230 20 005-0,1 180 005 008 01 015 02 023 026
Hardened steel b rJ:’:é’ie:e';‘;ee"'z é < 45HRCY 38 0,05-0,1 170 0,05 0,07 0,09 014 018 021 024
H F‘é’;}:ﬁ:;‘::s‘:‘l’g:/ harJ:r:;ie:e’;‘fe”'z é < 55HRC 38 005-0,1 160 004 006 008 012 016 018 02
S—— Coulé/cast 400 2 005-0,1 170 005 0,07 0,09 014 018 021 024
Hardened castiron Tempéetrevenu/ oy pey 0 005-0,1 160 004 006 0,08 012 016 018 020

hardened + tempered

Vet acier coulé / and cast steel “/Dureté HRC Rockwell C/ HRC Rockwell Hardness C

® /ngersoll

Cutting Tools




INCOO/ant
Fraise en bout UGV rayonnée, z =4 /
HSC end mill with corner radius, z = 4

Débit copeaux élevé avec z=4 et pas variable (usinage général des aciers jusqu'a 58

HRC). Fraise en bout carbure monobloc avec arrosage intégré pour |'usinage finition.

Porte-outil conforme DIN 6535 HA
Version stable, petite poche a copeaux

High stock removal rate with z = 4 and variable pitch (general machining of steel up

to 58 HRC).Solid carbide end mill with through-the-tool coolant for finish- machining.

Toolholder in acc. with DIN 6535 HA
Stable version, small chip space

Qualité

D | 0/-0.015 Quality IN2006
Semi-finition Angle d'hélice 0

R | =001 W Pre-finishing Helix angle 36
Finition

od  ho VYV | Finishing

@-

@

| Reference ArtideNo. | 0| d | L] R | 2 Ju 3] ol o el & ] Pixe/Piccé |

INC00020.050.006Z4HQ
INC00030.080.009Z4HQ
INC00040.100.012Z4HQ
INC00060.100.018Z4HQ
INC00060.150.018Z4HQ
INC00080.100.024Z4HQ
INC00080.200.024Z4HQ
INC00100.100.030Z4HQ
INC00100.200.030Z4HQ
INC00120.100.035Z4HQ
INC00120.150.040Z4HQ
INC00120.300.040Z4HQ

2

O O8N O B W

10
12
12
12

60
60
60
60
60
65
65
75
75
84
84
100

0.5
0.8
1
1
1.5

1
2
1
2
1

1.5
3

N

o~ OO U B EW W NN

20
20

12

18

18

24

24

30

30

35

40

40

6
9
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Cutting Tools

5.7°
4.3°

1.9
2.8
3.6
5.6
5.6
7.6
7.6
9.6
9.6
11.6
11.6
11.6

~

B i S

=

DU D0 0 W0 W 0 0 W0 W W >

< B < BB B

70.00
70.00
70.00
70.00
70.00
82.00
82.00
96.00
96.00
107.00
107.00
107.00

Q\‘ 2D
POk
N
@d8
& Il
Q
Il
J
Il
Il B
Il
Il
I
Il
i
1|
Il
Il
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A
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14 HRC +
+ Bien adapté o Peu adapté
very suitable  less suitable
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INCOO/ant

Fraise en bout UGV rayonnée, z = 4 /
HSC end mill with corner radius, z = 4

Conditions de coupe pour la semi-finition a grande vitesse / Cutting data for pre-finishing in HSC mode.

ap
(Coeff. pour rayon s
dangle/Factorfor | (m/min)
Corner Radius)

Groupe d'usinage
/ Machining

Matiére usinée / Composition / Etat de la matiere / Dureté Brinell /

Workpiece Material Microstructure Tempering Brinell hardness

Adiers fortement alliés /

, Recuit/ annealed 200 10 025 180 0.06 0.08 0.10 0.16 021 024 027
High-alloy steel
Aders 3 outils fortement alliés .
) Recuit / annealed 325 1 0.25 180 0.06 0.08 0.10 0.16 021 024 027
I High-alloy tool steel”
Fenitique/martensitique / :
e PR Recuit/ annealed 200 12 025 180 0.06 0.08 0.10 0.16 021 024 027
Highalloysteel | \atonsifique /martensiic | |CPe cLevenu/ 240 13 025 180 006 008 010 0.6 021 024 027
hardened-+tempered
Perlitique (martensitique) /
Fontgise/ o 180 15 025 180 0.06 0.08 0.10 0.16 021 024 027
Gray castiron 260 16 025 180 0.06 008 0.10 0.16 0.21 0.24 027
Tempéetrevenu/ _cpoe 38 025 180 0.06 008 0.10 0.16 021 024 027
p hardened + tempered
Aciers trempé ¢
eI TEMpes IERCTEEI | e 38 02 120 006 008 010 016 021 024 027
Hardened steel hardened + tempered
H Trempéetrevenu/ oy oy 39 015 75 0.06 0.08 0.10 0.16 021 024 027
hardened + tempered
Foeen couile Coulé / cast 400 40 025 180 0.06 0.08 0.10 0.16 021 024 027
Chilled cast iron
BB Trempé etrevenu/ ooy ey M 02 120 0.06 008 0.10 0.6 021 024 027
Hardened castiron hardened + tempered

Detacier coulé /and cast steel “Dureté HRC Rockwell C/HRC Rockwell Hardness C

Conditions de coupe pour la finition a grande vitesse / Cutting data for finishing in HSC mode.

Groupe d'usinage
| Machining
Group

Matiére usinée / Composition / Etat de la matiére / Dureté Brinell /

Workpiece Material Microstructure Tempering Brinell hardness (m/min)

Adiers fortement alliés /

; Recuit/ annealed 200 10 0.05-0.15 220 005 0.07 008 013 017 020 022
High-alloy steel
Aciers & outils fortement alliés Trempé et revenu /
Highaly o hardened + tempered 325 1 0.05-0.15 220 005 0,07 008 013 017 020 022
Fenitique/martensitique / ’
el P Recuit/ annealed 200 12 0.05-0.15 220 005 0,07 008 013 017 020 022
Highalloysteel  \tengiique /martensiic. T oPe cLeveny/ 240 13 005-0.15 220 005 007 008 013 017 020 022
hardened-+tempered
Perlitique (martensitique) /
Font gise! peatitc{martnsitc) 180 15 0.05-0.15 220 005 007 008 013 017 020 022
e 260 16 0.05-0.15 220 0.05 0.07 0.08 013 0.17 0.20 0.22
Trempéetrevenu/ |, cppey 38 0.05-0.15 220 0.05 0.07 0.08 013 017 020 022
hardened + tempered
Aciers trempés /
AN Trempéetrevenu/ ooy 38 005-0.15 180 005 007 008 013 017 020 02
Hardened steel hardened + tempered
H Trempéetrevenu/ g o 39 005-0.15 110 005 007 008 013 017 020 022
hardened + tempered
Fonteen caquile/ Coulé/aast 400 ) 005-015 220 005 007 008 013 017 020 02
Chilled cast iron
Fonte trempée / Trempé et revenu /
. 55HRCY 4 0.05-0.15 180 005 0.07 008 013 017 020 022
Hardened castiron hardened + tempered

et acier coulé /and cast steel #Dureté HRC Rockwell C/HRC Rockwell Hardness C

® /ngersoll

Cutting Tools
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INTURbo

Fraise en bout grande avance rayonnée, z = 4/2 /
High feed end mill with corner radius, z = 4/2

La disposition des dents en ovale garantit un débit copeaux élevé méme dans de
mauvaises conditions (notamment dans les angles ou avec les grands porte-a-faux).

Porte-outil conforme DIN 6535 HA

The oval arrangement of the teeth ensures a high stock removal rate, even in adverse
conditions (e.g. corner areas and long tools).

|m
Toolholder in acc. with DIN 6535 HA
e —
—
1\
Ebauche Qualité
D | 0/-0.02 v Roughing Quality IN2006
Semi-finition Angle d'hélice 3
R |=0015 W Pre-finishing Helix angle 4
+ +

|| e - -
A s
& & & D& @5 & WRG <54 @ s

+ Bien adapté o Peu adapté
very suitable  less suitable

| Retsrence ariceto | 0 [ g | L] R | o i ] e ] Prix€ | Price €

INTUR020.050.006Z4 2 6 70 0,5 4 6 4 A 96,00
INTUR030.080.00924 3 6 70 0,8 6 9 4 A 96,00
INTUR040.100.012Z4 4 6 70 1 8 12 4 A 99,00
INTUR050.120.015Z4 5 6 70 1.2 10 15 4 A 100,00
INTUR060.050.035Z4 6 6 70 0,5 9 35 4 B 98,00
INTUR060.150.012Z4 6 6 90 1.5 12 4 B 102,00
INTUR080.200.016Z4 8 8 100 2 16 4 B 131,00
INTUR100.200.020Z4 10 10 110 2 20 4 B 163,00
INTUR120.200.024Z4 12 12 120 2 24 4 B 217,00

Réduction du nombre de dents sur le diamétre 4 Dents effectives pour le calcul de I'avance

Juced teeth at the dian 4 Effective teeth for feedrate calculation

Fraise en bout d'ébauche et finition pour la réduction des vibrations dans
les applications difficiles (angles, grandes profondeurs de coupe). 2 dents
principales (1) servent pour la programmation du diamétre nominal et
2 dents secondaires (2) effectuent Iaction de coupe principale en bout
et réduisent les vibrations dans les angles. R est le rayon a programmer
; ap est la profondeur de coupe recommandée.

Roughing/finishing end mill for reducing vibrations in difficult
applications (corner areas and deep cutting operations). 2 Main teeth (1)
that are used for programming the nominal diameter, and 2 secondary
teeth (2), which perform the main cutting action at the face and minimize
vibrations in corner areas. R is the corner radlius that is to be programmed
and ap is the recommended depth of cut.

® /ngéersoll

Cutting Tools
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INTURbo

Fraise en bout grande avance rayonnée, z = 4/2 (diamétre encolure) /
High feed end mill with comer radius, z = 4/2 (neck diameter)

®  ladisposition des dents en ovale garantit un débit

& 2D copeaux élevé méme dans de mauvaises conditions
\J (notamment dans les angles ou avec les grands
h porte-a-faux)
m  Porte-outil conforme DIN 6535 HA
] = m  The oval arrangement of the teeth ensures a high

@d1

stock removal rate, even in adverse conditions
(e.g. corner areas and long tools).

| Toolholder in acc. with DIN 6535 HA

Ebauche Qualité
b_|oH Y Roughing Quality IN2006
R +0.015 Semi-finition Angle d'hélice | 450

Pre-finishing Helix angle
Finition
Finishing

L R o @ oéé ¢

+ Bien adapté o Peu adapté

@d  hé

very suitable less suitable

nn-nnn--

INTUR040.100.020Z4 4 70 6 20 38 4 93.00
INTUR040.100.028Z4 4 4 70 1 6 28 3.8 4 97.00
INTUR060.050.035Z4 6 6 70 0,5 9 35 57 4 98,00
INTUR060.150.030Z4 6 6 75 1.5 9 30 5.7 4 104.00
INTUR060.150.04224 6 6 90 1.5 9 42 5.7 4 108.00
INTUR060.150.05474 6 6 100 1.5 9 54 5.7 4 113.00
INTUR080.200.040Z4 8 8 85 2 12 40 7.6 4 134.00
INTUR080.200.056Z4 8 8 100 2 12 56 7.6 4 144.00
INTUR080.200.072Z4 8 8 120 2 12 72 7.6 4 161.00
INTUR100.200.050Z4 10 10 100 2 15 50 9.5 4 162.00
INTUR100.200.070Z4 10 10 120 2 15 70 9.5 4 181.00
INTUR100.200.090Z4 10 10 140 2 15 90 9.5 4 198.00
INTUR120.200.060Z4 12 12 110 2 18 60 11.5 4 223.00
INTUR120.200.08424 12 12 135 2 18 84 11.5 4 247.00
INTUR120.200.108Z4 12 12 160 2 18 108 11.5 4 287.00
Réduction du nombre de dents sur le diamétre 4 Dents effectives pour le calcul de I'avance

2 Reduced teeth at the diameter 4 Effective teeth for feedrate calculation

Fraise en bout d'ébauche et finition pour la réduction des vibrations dans
les applications difficiles (angles, grandes profondeurs de coupe). 2 dents
principales (1) servent pour la programmation du diamétre nominal et
2 dents secondaires (2) effectuent Iaction de coupe principale en bout
etréduisent les vibrations dans les angles. R est le rayon & programmer;
ap estla profondeur de coupe recommandée.

Roughing/finishing end mill for reducing vibrations in difficult
applications (comer areas and deep cutting operations). 2 Main teeth (1)
that are used for programming the nominal diameter, and 2 secondary
teeth (2), which perform the main cutting action at the face and minimize
vibrations in comner areas. R is the corner radius that is to be programmed
and ap is the recommended depth of cut.

® /ngersoll

Cutting Tools
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INTURbo

Fraise en bout grande avance rayonnée, z = 4/2
High feed end mill with corner radius, z = 4/2

® ladisposition des dents en ovale garantit un débit copeaux élevé méme dans de
mauvaises conditions (notamment dans les angles ou avec les grands porte-a-faux).

{ 2D
Porte-outil conforme DIN 6535 HA
Modeéle conique a 1° 1‘:

m  The oval arrangement of the teeth ensures a high stock removal rate, even in adverse ¢ 5
conditions (e.g. corner areas and long tools). n—
Toolholder in acc. with DIN 6535 HA
1° tapered mode/ /]

—
AD
Ebauche Qualité
D |0/-0.02 v Roughing Quality IN2006
Semi-finition Angle d'hélice 0
R |=0015 W Pre-finishing Helix angle 4
Finition d
od  ho YVYY | Finishing 24

CECT &S WiG 73| iy T

+ Bien adapté o Peu adapté
very suitable  less suitable

IO I I T N I I P e

INTUR020.050.012Z4K1 2 6 70 0.5 3 12 1° 4 105.00
INTUR020.050.016Z4K1 2 6 70 0.5 3 16 1° 4 107.00
INTUR020.050.020Z4K1 2 6 70 0.5 3 20 1° 4 107.00
INTUR030.080.018Z4K1 8 6 80 0.8 4.5 18 1° 4 103.00
INTUR030.080.024Z4K1 3 6 80 0.8 4.5 24 1° 4 105.00
INTUR030.080.030Z4K1 3 6 80 0.8 45 30 1° 4 108.00
INTUR040.100.024Z4K1 4 6 90 1 6 24 1° 4 107.00
INTUR040.100.032Z4K1 4 6 90 1 6 32 1° 4 110.00
INTUR040.100.040Z4K1 4 6 90 1 6 40 1° 4 113.00
INTUR050.120.030Z4K1 5 6 90 1.2 75 30 1° 4 112.00
INTUR050.120.040Z4K1 5 8 100 1.2 75 40 1° 4 126.00
INTUR050.120.050Z4K1 5 8 110 1.2 7.5 50 1° 4 135.00
INTUR060.150.040Z4K1 6 8 100 1.5 9 40 1° 4 129.00
INTUR060.150.055Z4K1 6 8 110 1.5 9 55 1° 4 131.00

Réduction du nombre de dents sur le diamétre 4 Dents effectives pour le calcul de I'avance
4 Effective teeth for feedrate calculation

Fraise en bout d'ébauche et finition pour la réduction des vibrations dans
les applications difficiles (angles, grandes profondeurs de coupe). 2 dents
principales (1) servent pour la programmation du diamétre nominal et
2 dents secondaires (2) effectuent Iaction de coupe principale en bout
et réduisent les vibrations dans les angles. R est le rayon & programmer;
ap estla profondeur de coupe recommandée.

Roughing/finishing end mill for reducing vibrations in  difficult
applications (comer areas and deep cutting operations). 2 Main teeth (1)
that are used for programming the nominal diameter, and 2 secondary
teeth (2), which perform the main cutting action at the face and minimize
vibrations in corner areas. R is the corner radlius that is to be programmed
and ap is the recommended depth of cut.

® /ngéersoll
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INTURbo

Fraise en bout grande avance rayonnée, z = 4/2 /
High feed end mill with corner radius, z = 4/2

Conditions de coupe pour I'ébauche a grande vitesse (grande vitesse de coupe et grande avance a la dent)./ Cutting data for roughing in HSC mode (high cutting speed and high feedrate per tooth).

ap
Dureté Brinell /  {Groupe d'usinage /| ~(Coeff. pour rayon ve
Brinell hardness dangle / Factor for (m/min)
Corner Radius)

Etat de la matiére /
Tempering

Matiére usinée /

Composition /

Workpiece Material Microstructure

approx. 0.15%C Recuit/ annealed 125 1 0.8 125 011 019 027 033 042 056 0.7 0.8
approx. 0.45%C Recuit/annealed 190 2 0.8 125 011 019 027 033 042 056 0.7 0.8
CiEHlEs) e | | EiEEEE 250 3 08 125 011 019 027 033 042 05 07 08
Unalloyed steel” hardened-+tempered
approx. 0.75%C Recuit/annealed 270 4 0.8 125 011 019 027 033 042 056 0.7 0.8
g | | R 300 5 08 125 011 019 027 033 042 05 07 08
hardened-+tempered
Recuit/annealed 180 6 08 125 011 019 027 033 042 05 07 08
Trempé et revenu /
el hardonatsempred 275 7 08 125 011 019 027 033 042 05 07 08
Lowzlloyteel™ LB SCIETI 300 8 08 125 011 019 027 033 042 056 07 08
hardened-+tempered
BT BEEE 350 9 08 125 011 019 027 033 042 05 07 08
hardened-+tempered
Acerforementaliés | Recuit/ annealed 200 10 08 115 01 017 024 03 038 051 064 073
High-alloy steel
Aciers a outils fortement alliés / Trempé et revenu / 325 I 07 115 01 017 024 03 038 051 064 073
High-alloy tool steel” hardened + tempered
Fenitique/martensitique .
AT o Recuit/annealed 200 12 08 115 01 017 024 03 038 051 064 073
Highalloy seel NEEEHE) | - SpiEEn 240 13 08 115 01 017 024 03 038 051 064 073
martensitic ~ hardened+tempered : : ’ ’ : : : : ’
Perlitique/ferritique /

Fote gie T et 180 15 08 125 011 019 027 033 042 05 07 08
ey R oo 260 16 08 125 011 019 027 033 042 05 07 08

| pearlitic (martensitic)

Fonte gise/ Feritique / femitic 160 17 0.8 125 011 019 027 033 042 056 0.7 0.8
Gray astiron Perlitique / pearlitic 250 18 08 125 011 019 027 033 04 056 07 08
Fonte ductile/ Ferritique / femitic 130 19 0.8 125 011 019 027 033 042 056 0.7 0.8

Malleabl cast ron Perltique / pearlitic 230 20 08 125 011 019 027 033 042 05 07 08
Trempéetrevenu/ ey o 38 06 90 008 014 019 024 03 04 05 057
A | hardened + tempered

- ;

ARG Trempéetrevenu/ ooy oy 38 04 80 008 014 019 024 03 04 05 057
Hardened steel hardened + tempered

H Trempé etrevenu/ ooy o 39 04 70 003 005 008 01 012 016 02 023
hardened + tempered
Font.e en coq\.ulle/ Coulé / cast 400 40 04 100 0.11 019 027 033 042 056 0.7 038
Chilled castiron
[EITHUEE) Tempéetrevenu/ - gop oy P 04 80 008 014 019 024 03 04 05 05

Hardened cast iron

hardened + tempered

et acier coulé /and cast steel “Dureté HRC Rockwell C/HRC Rockwell Hardness C

Coefficient pour les grands
porte-a-faux : FfO
Factor for overlength: FfO

Avec le modele conique a 1°, les
valeurs suivantes peuvent étre
augmentées :

With the 1° tapered model, the

5x0 0.30 following values can be increased
6x0 0.27

7x0 0.25 Avance a ladent fz = 10-20%
8x0 0.23

9x 0 0.19 Feedrateper o _, 0-20%
10%0 0.15 ot

Calcul de I'ap (mm) ap = FfO x Coeff. rayon x Rayon
Determination of ap (mm) ap = FfO x Factor for
radius x radius
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INTURbo

Fraise en bout grande avance rayonnée, z = 4/2
High feed end mill with corner radius, z = 4/2

Conditions de coupe pour I'ébauche a grande vitesse (grande vitesse de coupe et grande avance a la dent). / Cutting data for roughing in HSC mode (high cutting speed and high feedrate per tooth).

Matiere usinée /

Workpiece Material

Composition/
Microstructure

Etat de la matiére /
Tempering

Dureté Brinell/ {Groupe d'usinage /|
Brinell hardness | Machining Group

approx. 0.15%C Recuit/ annealed 125 1
approx. 0.45%C Recuit/ annealed 190 2
Adiers non alliés / Trempé et revenu /
Unalloyed steel” o hardened-+tempered 20 3
approx. 0.75%C Recuit/ annealed 270 4
Trempé et revenu /
TR hardened-+tempered 300 >
Recuit/ annealed 180 6
Trempé et revenu / 275 7
Adiers faiblement alliés / hardened-+tempered
Low-alloy steel” Trempé et revenu / 300 8
hardened-+tempered
Trempé et revenu /
hardened-+tempered 220 i
Auerslfonement alliés/ Recuit/ annealed 200 10
High-alloy steel
Adiers a outils fortement alliés / Trempé et revenu / 125 1
High-alloy tool steel” hardened + tempered
Fenitique/martensitique .
Aciers fortement alliés / | fenitic/martensitic ecitanee ed A i
High-alloy steel Martensitique / Trempé et revenu / 240 13
o hardened+ |
Perlitique/ferritique /

Fonte grise / ~ pearliticfenitic i B
Gray castiron PerI|t|que.(|_na|ten5|t|q_u.e) 260 1%

| pearlitic (martensitic)

Fonte grie Feritique / feritic 160 17
e Perlitique / pearlitic 250 18
Fonte ductle/ Fenitique / fenitic 130 19

Walleable castiron Perlitique / pearlitic 230 20
Trempé et revenu / "
" i hardened + tempered CERLE &
ciers trempés Trempé et revenu / "
Hardened steel hardened + tempered SELIE &
Trempé et revenu / o
H hardened + tempered I o
Fonteen coquile] Coué/cast 400 40
Chilled castiron
Fonte trempée / Trempé et revenu /
55HRCY Iy
Hardened castiron hardened + tempered

Netacier coulé /and cast steel “/Dureté HRC Rockwell C/HRC Rockwell Hardness C

Coefficient pour les grands
porte-a-faux : FfO
Factor for overlength: FfO

5x0 0.30
6x0 0.27
7x0 0.25
8x0 0.23
9x0 0.19
10x0 0.15

Calcul de I'ap (mm) ap = FfO x Coeff. rayon x Rayon
Determination of ap (mm) ap = FfO x Factor for
radius x radius

Avec le modeéle conique a 1°, les
valeurs suivantes peuvent étre
augmentées :

With the 1° tapered model, the
following values can be increased

Avance aladent fz=10-20%
Feedrate per f = 10-20%
tooth

® /ngéersoll

Cutting Tools

ap

(Coeff. pour rayon /
Factor for radius)

0.7

0.7

0.7

0.7

Ve

(m/min)

75

75

75

75

75

75

75

75

75

70

65

70

70

75

75

75

75

75

75

60

50

50

70

65

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.04

0.02

0.05

0.09

0.09

0.09

0.09

0.09

0.09

0.09

0.09

0.08

0.08

0.08

0.08

0.08

0.08

0.08

0.08

0.08

0.08

0.07

0.03

0.08

0.12

0.12

0.12

0.12

0.12

0.12

0.12

0.12

0.12

0.11

0.11

0.11

0.11

0.12

0.12

0.12

0.12

0.12

0.1

0.1

0.05

0.11

0.1

fz(mm)

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.14

0.14

0.14

0.14

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.15

0.12

0.12

0.06

0.14

0.12

0.19

0.19

0.19

0.19

0.19

0.19

0.19

0.19

0.19

0.18

0.18

0.18

0.18

0.19

0.19

0.19

0.19

0.19

0.19

0.15

0.15

0.07

0.18

0.26

0.26

0.26

0.26

0.26

0.26

0.26

0.26

0.24

0.24

0.24

0.24

0.26

0.26

0.26

0.26

0.26

0.2

0.2

0.1

0.24

0.2

0.32

0.32

0.32

0.32

0.32

032

032

0.32

03

0.3

0.3

0.3

0.32

0.32

0.32

0.32

0.32

0.32

0.25

0.12

03

0.36

0.36

0.36

0.36

0.36

0.36

0.36

0.36

0.36

0.34

0.34

0.34

0.34

0.36

0.36

0.36

0.36

0.36

0.29

0.29

0.14

0.34

0.29
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INTURbo

Fraise en bout grande avance rayonnée, z = 4/2 /
High feed end mill with corner radius, z = 4/2

Conditions de coupe pour la finition. / Cutting data for finishing.

A Groupe ap fz(mm
Du;eéfi:enlvell d'usinage/ | (Coeff. pour rayon ae ve {m

hardness Machining  |d'angle / Fad_orfor (mm) (m/min)
Group Comner Radius)

Etat de la matiére /
Tempering

Matiére usinée /

Workpiece Materia Composition/Microstructure

approx.0.15%C Recuit/annealed 125 1 005-01  O1xR 180 002 003 004 005 006 008 01 011
approx. 0.45%C Recuit/annealed 190 2 005-01  0IxR 180 002 003 004 005 006 008 01 011
Aders non allis Trempé
cersnon a1es approx. 045%C EEEEHEEN] | g 3 005-01  O1xR 180 002 003 004 005 006 008 01 01
Unalloyed steel” hardened-+tempered
approx. 0.75%C Recuit/annealed 270 4 005-01  O1xR 180 002 003 004 005 006 008 01 011
e | | TEEEETEE e 5 005-01  01xR 180 002 003 004 005 006 008 01 011
hardened-+tempered
Recuit/annealed 180 6 005-01  01xR 180 002 003 004 005 006 008 01 011
Trempé et revenu /
T oo 25 7 005-01  01xR 180 002 003 004 005 006 008 01 011
Lowalloysteel” IETRECHRE | o 8 005-01  O1xR 180 002 003 004 005 006 008 01 0N
hardened-+tempered
IEEECHRE | o 9 005-01  01xR 180 002 003 004 005 006 008 01 011
hardened-+tempered
Aders fortementaliés
les ortementaries Recuit/annealed 200 10 005-01  OIxR 150 001 002 003 004 005 006 008 009
High-alloy steel
Adiers a outils fortement Trempé et revenu /
e 325 1 005-01  01xR 120 001 002 003 004 005 006 008 009
alliés / High-alloy tool steel” hardened + tempered
Ferritique/martensitique / .
AT — P Recuit/annealed 200 12 005-01  01xR 15 001 002 003 004 005 006 008 009
ighaloysteel — \atongifique /martensitic. eTPe AN/ o 13 005-01  01xR 150 001 002 003 004 005 006 008 009
hardened+tempered
Perlitique/ferritique /
P— ot 180 15 005-01  01xR 180 002 003 004 005 006 008 01 011
Gl R T 260 16 005-01  O1xR 180 002 003 004 005 006 008 01 011
pearlitic (martensitic)
Fate e Feritique / ferritic 160 17 005-01  01xR 180 002 003 004 005 006 008 01 011
i Perlitique / pearlitic 250 18 0.05-0.1 01xR 180 002 003 004 005 006 008 01 0N
iy Ferritique /ferriic 130 19 0.05-01 0.1xR 180 002 003 004 005 006 008 01 011
Malleable castiron
Perltique / pearlitic 230 2 005-01  01xR 180 002 003 004 005 006 008 01 011
Trempé et revenu /
. ) 45HRCY 05-0.1 xR 1 07 002 O 04 0l ! | 09
s trempés/ Hadened + tempered SHRC 38 0.05-0 01x 00 007 002 003 004 005 006 008 00
Hardened stee IEIEEGTEEN | - ey 38 005-01  01xR 9 001 001 002 002 003 004 005 006
H hardTened + ttempereta
MEMPEELIBVeNU T opcn 39 005-01  01xR 70 001 001 002 002 002 003 004 005
hardened + tempered
Foteen e Coulé/cast 400 i 005-01  01xR 120 001 002 003 003 003 004 005 006
Chilled cast iron
B rempéetrevenu/ oy | 005-01  01xR %0 001 001 002 002 002 003 004 005
Hardened cast iron hardened + tempered

etacier coulé /and cast steel #Dureté HRC Rockwell C/HRC Rockwell Hardness C
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INTURbo

Fraise en bout grande avance rayonnée, z = 4/2
High feed end mill with corner radius, z = 4/2

@D
. . )&
® ladisposition des dents en ovale garantit un débit copeaux élevé méme dans de I
mauvaises conditions (notamment dans les angles ou avec les grands porte-a-faux). T
[V]
m Porte-outil conforme DIN 6535 HA a

= Modele coniquea 0,9°

€1

m  The oval arrangement of the teeth ensures a high stock removal rate, even in adverse

conditions (e.g. corner areas and long tools).
® Joolholder in acc. with DIN 6535 HA
] re
m (.9°tapered model m
Ebauche Qualité
D |0/-0.02 Y | Roughing Quality IN2006
. Semi-finition Angle d'hélice o
R |=0015 W Pre-finishing Helix angle 4
Finition
od  ho YVYY | Finishing ad

CETET &S O Whe 53 (b T

+ Bien adapté o Peu adapté
very suitable less suitable

| peteence /arideo. | 0 | | Ll el o il o lr] ] Pix € Price €
6 60 0.2 1 5

INTUR100.020.005Z4K09 1 0.9° 4 4 72.00
INTUR100.020.010Z4K09 1 6 60 0.2 1 10 0.9° 7 4 74.00
INTUR100.020.015Z4K09 1 6 60 0.2 1 15 0.9° 10 4 93.00
INTUR100.020.02024K09 1 6 70 0.2 1 20 0.9° 10 4 98.00
INTUR100.020.025Z4K09 1 6 70 0.2 1 25 0.9° 10 4 105.00
INTUR100.020.030Z4K09 1 6 80 0.2 1 30 0.9° 10 4 107.00
INTUR100.020.035Z4K09 1 6 80 0.2 1 35 0.9° 10 4 114.00
INTUR100.020.040Z4K09 1 6 90 0.2 1 40 0.9° 10 4 118.00
INTUR100.020.045Z4K09 1 6 90 0.2 1 45 0.9° 10 4 122.00
INTUR100.020.050Z4K09 1 6 100 0.2 1 50 0.9° 10 4 124.00
INTUR125.020.010Z4K09 1.25 6 60 0.2 1.25 10 0.9° 7 4 74.00
INTUR125.020.020Z4K09 1.25 6 70 0.2 1.25 20 0.9° 10 4 81.00
INTUR125.020.030Z4K09 1.25 6 80 0.2 1.25 30 0.9° 10 4 99.00
INTUR125.020.04024K09 1.25 6 90 0.2 1.25 40 0.9° 10 4 105.00
INTUR125.020.050Z4K09 1.25 6 100 0.2 1.25 50 0.9° 10 4 113.00
INTUR150.030.010Z4K09 1.5 6 60 0.3 1.5 10 0.9° 7 4 76.00
INTUR150.030.020Z4K09 1.5 6 70 0.3 1.5 20 0.9° 10 4 83.00
INTUR150.030.030Z4K09 IE5 6 80 0.3 1.5 30 0.9° 10 4 99.00
INTUR150.030.040Z4K09 1.5 6 90 0.3 1.5 40 0.9° 10 4 106.00
INTUR150.030.050Z4K09 25 6 100 0.3 1.5 50 0.9° 10 4 112.00
INTUR175.030.010Z4K09 1.75 6 60 0.3 1.75 10 0.9° 7 4 78.00
INTUR175.030.020Z4K09 1.75 6 70 03 1.75 20 0.9° 10 4 87.00
INTUR175.030.03024K09 1.75 6 80 0.3 1.75 30 0.9° 10 4 101.00
INTUR175.030.04024K09 1.75 6 90 0.3 1.75 40 0.9° 10 4 113.00
INTUR175.030.05024K09 1.75 6 100 0.3 1.75 50 0.9° 10 4 122.00
INTUR200.050.020Z4K09 2 6 70 0.5 2 20 0.9° 7 4 78.00
INTUR200.050.030Z4K09 2 6 80 0.5 2 30 0.9° 10 4 89.00
INTUR200.050.040Z4K09 2 6 90 0.5 2 40 0.9° 10 4 98.00
INTUR200.050.050Z4K09 2 6 100 0.5 2 50 0.9° 10 4 106.00
INTUR200.050.060Z4K09 2 6 110 0.5 2 60 0.9° 10 4 114.00
INTUR250.050.020Z4K09 25 6 70 0.5 2.5 20 0.9° 7 4 78.00
INTUR250.050.030Z4K09 25 6 80 0.5 2.5 30 0.9° 10 4 82.00
INTUR250.050.040Z4K09 2.5 6 90 0.5 2.5 40 0.9° 10 4 91.00
INTUR250.050.050Z4K09 2.5 6 100 0.5 2.5 50 0.9° 10 4 99.00
INTUR250.050.060Z4K09 2.5 6 110 0.5 25 60 0.9° 10 4 112.00
INTUR300.080.020Z4K09 3 6 70 0.8 3 20 0.9° 7 4 82.00
INTUR300.080.030Z4K09 3 6 80 0.8 3 30 0.9° 7 4 97.00
INTUR300.080.04024K09 3 6 90 0.8 3 40 0.9° 10 4 103.00
INTUR300.080.050Z4K09 3 6 100 0.8 3 50 0.9° 10 4 109.00
INTUR300.080.060Z4K09 3 6 110 0.8 3 60 0.9° 10 4 114.00
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INTURbo

Fraise en bout grande avance rayonnée, z = 4/2 /
High feed end mill with corner radius, z = 4/2

Fraise en bout d'ébauche et finition pour la réduction des vibrations dans
les applications difficiles (angles, grandes profondeurs de coupe). 2 dents
principales (1) servent pour la programmation du diamétre nominal et
2 dents secondaires (2) effectuent Iaction de coupe principale en bout
etréduisent les vibrations dans les angles. R est le rayon & programmer;
ap estla profondeur de coupe recommandée.

Roughing/finishing end mill for reducing vibrations in difficult
applications (comer areas and deep cutting operations). 2 Main teeth (1)
that are used for programming the nominal diameter, and 2 secondary
teeth (2), which perform the main cutting action at the face and minimize
vibrations in corner areas. R is the corner radius that is to be programmed
and ap is the recommended depth of cut.

® /ngersoll

Cutting Tools




© PLENS YR voissoe

INTURbo

Fraise en bout grande avance rayonnée, z = 4/2
High feed end mill with corner radius, z = 4/2

Conditions de coupe pour I'ébauche. / Cutting data for roughing.

ap?

(Coeff. pour rayon Ve

dangle / Factor for (m/min)
Corner Radius)

Groupe d'usinage

Dureté Brinell / iMachining

Brinell Hardness

Etat de la matiére /
Tempering

Matiere usinée / Workpiece

Composition /

Material Microstructure

approx. 0.15%C Recuit/ annealed 125 1 03 120 005 006  0.08 0.1 012  0.16 0.2
approx. 0.45%C Recuit / annealed 190 2 03 120 005 006 0.08 0.1 012 0.16 0.2
Aciers non alliés / Trempé et revenu /
0
Unalged el approx. 0.45%C hardened tempered 250 3 03 120 005 006 008 01 012 016 02
approx. 0.75%C Recuit/ annealed 270 4 0.3 120 0.05 006 0.08 0.1 012  0.16 0.2
Trempé et revenu /
approx. 0.75%C femps €t fevenu 300 5 03 120 005 006 008 01 012 016 02
hardened-+tempered
Recuit / annealed 180 6 03 120 005 006 008 01 012 016 02
Trempé et revenu /
PER—— bariened empered 275 7 03 120 005 006 008 01 012 016 02
Lowaloysteel” Tiempéetrevenu /5, 8 03 120 005 006 008 01 012 016 02
hardened+tempered
TEEGHBEY | oo 9 03 120 005 006 008 01 012 016 02
hardened-+tempered
At orement aliés Recuit/annealed 200 10 025 95 004 005 007 009 01 015 018
High-alloy steel
ACIEIS?OUMS fortement alliés / Trempé et revenu / 25 1 025 95 000 005 007 009 01 015 018
High-alloy tool steel” hardened + tempered
Ferritique/martensitique / .
ST ——— P Recuit / annealed 200 12 025 95 004 005 007 009 01 015 018
High-alloy steel Martensitique / martensitic IEMEEEEL] | a 13 025 95 004 005 007 009 01 015 018
hardened-+tempered
el BTy 180 15 03 120 005 006 008 01 012 016 02

Fonte grise / i pearlitic/ferritic : : : : : : . ’
iy ifan IR EEN 260 16 03 120 005 006 008 01 012 016 02

pearlitic (martensitic)

Farte gise ] Ferritique / ferritic 160 17 03 120 005 006 008 01 012 016 02
By Perlitique / pearlitic 250 18 03 120 005 006 008 01 012 016 02
Gzl Ferritique / ferritic 130 19 03 120 005 006 008 01 012 016 02

Malleable castiron Perlitique / pearlitic 230 20 03 120 005 006 008 01 012 016 02
Trempéetrevenu /', cyipc 38 025 80 003 004 005 007 008 01 014
. - hart%ened i tempered/
clers tempés fempe etrevent /- _ geypcy 38 02 70 003 004 005 007 008 01 014
Hardened steel hardened + tempered
sl
H CERACEH e 39 0.15 60 003 003 004 005 006 007 007
hardened + tempered
F il
ont»e en coql.u e/ Coulé / cast 400 40 0.25 80 0.03 0.04 0.05 0.07 0.08 0.1 0.14
Chilled cast iron
A Trempé etrevenu /ooy 4 02 70 003 004 005 007 008 01 014

Hardened cast iron

hardened + tempered

Netacier coulé /and cast steel “/Dureté HRC Rockwell C/HRC Rockwell Hardness C ?short model

Coefficient pour les grands porte-a-faux pour /
Factor for Overlength for @1 -1,75: Ff=

Coefficient pour les grands porte-a-faux pour /
Factor for Overlength for @2 - 3: FfO

Coefficient pour les grands porte-a-faux pour /
Factor for Overlength for @1 - 1,75: Ff0

Coefficient pour les grands porte-a-faux pour /
Factor for Overlength for @2 - 3: FO

L3=10 1 L3=20 1 L3=10 1 L3 =20 1
L3=20 0,5 L3=30 0,5 L3=20 0,9 L3=30 0,9
L3=30 0,3 L3=40 0,3 L3=30 0,8 L3 =40 0,8
L3=40 0,25 L3=50 0,25 L3 =40 0,7 L3 =50 0,7
L3 =50 0,2 L3 =60 0,2 L3 =50 0,6 L3 =60 0,6

Calcul de I'ap (mm) ap = FfO x Coeff. rayon x Rayon
Determination of ap (mm) ap = FfO x Factor for
radius x radius

Calcul de I'ap (mm) ap = FfO x Coeff. rayon x Rayon
Determination of ap (mm) ap = FfO x Factor for
radius x radius

Calcul de ve: vel=ve x Ff /
Determination of vc: vcL=vc x FfO

Calcul de ve: vel=ve x Ff /
Determination of vc: vcL=vc x FfO
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INTURbo

Fraise en bout grande avance rayonnée, z = 4/2 /
High feed end mill with corner radius, z = 4/2

Conditions de coupe pour la finition. / Cutting data for finishing.

Groupe
d'usinage /
Machining

Group

Dureté Brinell
[ Brinell
Hardness

ap?
(Coeff. pour @/,
Factor for @)

Matiére usinée / Composition / Etat de la matiére /

Workpiece Material Microstructure Tempering

approx. 0.15%C Recuit/ annealed 125 1 0.1 1-3xap 120 0015 002 003 0035 0045 006 008
approx. 0.45%C Recuit/ annealed 190 2 0.1 1-3xap 120 0015 002 003 0035 0045 006 008
A li é
SRR approx. 045%C MRS | e 3 01 1-3xap 120 0015 002 003 0035 0045 006 008
Unalloyed steel” hardened-+tempered
approx. 0.75%C Recuit/ annealed 270 4 0.1 1-3xap 120 0015  0.02 003 0035 0045 006 0.08
approx. 0.75%C IETEECEEL ) g 5 01 1-3xap 120 0015 002 003 0035 0045 006 008
hardened-+tempered
Recuit/ annealed 180 6 0.1 1-3xap 120 0015 002 003 0035 0045 006 008
Trempé et revenu /
T R——— hordonatsmpered 275 7 01 1-3xap 120 0015 002 003 0035 0045 006 008
Lowlloy steel" IETECETEEN | 8 01 1-3xap 120 0015 002 003 0035 0045 006 008
hardened-+tempered
METEETEEN | g 9 01 1-3xap 120 0015 002 003 0035 0045 006 008
hardened-+tempered
e Recuit/annealed 200 10 01 1-3xap 95 0015 002 003 0035 0045 006 008
High-alloy steel
(mRen bt s i " 1 01 1-3xap 95 0015 002 003 0035 0045 006 008
High-alloy tool steel” hardened + tempered
Fenitique/martensitique / .
T —— i Recuit/annealed 200 12 01 1-3xap 95 0015 002 003 0035 0045 006 008
High-lloy steel Martensitique / it . Tjempf;t BEL ] g 13 01 1-3xap 95 0015 002 003 0035 0045 006 008
Perlitique/ferritique /
Fonte grse el 180 15 01 1-3xap 120 0015 002 003 0035 0045 006 008
S sl Peritique {marensitque) 260 16 01 1-3xap 120 0015 002 003 0035 0045 006 008
pearlitic (martensitic)
Fonte gise Feritique / ferritic 160 17 01 1-3xap 120 0015 002 003 0035 0045 006 008
Gy i Perlitique / pearlitic 250 18 01 1-3xap 120 0015 002 003 0035 0045 006 008
A Feritique / ferritic 130 19 01 1-3xap 120 0015 002 003 0035 0045 006 008
Malleable castiron Perltique / pearlitic 230 2 01 1-3xap 120 0015 002 003 0035 0045 006 008
Trempé etrevenu/ - _ oy e 38 0.1 1-3xap 80 0015 002 003 0035 0045 006 008
A | hardened + tempered
- ;
clefs rempes IEpECIRENY | e 38 0.09 1-3xap 70 0012 0015 002 003 004 005 006
Hardened steel hardened + tempered
H Trempé etrevenu/ -~ _ o e 39 0.08 1-3xap 60 0012 0015 002 003 004 005 006
hardened + tempered
Font il
on .e en coqlfl e/ Coulé / cast 400 40 0.1 1-3xap 80 0.015 002 003 0035 0045 006 0.08
Chilled cast iron
BB Trempéetrevenu /. ooy oy M 0.09 1-3xap 70 0012 0015 002 003 004 005 0.06
Hardened cast iron hardened + tempered

et acier coulé /and cast steel 2Dureté HRC Rockwell C/HRC Rockwell Hardness C ¥short model

Coefficient pour les grands porte-a-faux pour / Coefficient pour les grands porte-a-faux pour / Coefficient pour les grands porte-a-faux pour / Coefficient pour les grands porte-a-faux pour /
Factor for Overlength for @1 - 1,75: Ff0 Factor for Overlength for @2 - 3: FO Factor for Overlength for @1 - 1,75: Ff0 Factor for Overlength for @2 - 3: FfO
L3=10 1 L3 =20 1 L3=10 1 L3 =20 1
13=20 0,5 13=30 0,5 13=20 0,9 13=30 0,9
13=30 0,3 13 =40 0.3 13 =30 0.8 L3 =40 0,8
L3=40 0,25 L3 =50 0,25 L3 =40 0,7 L3 =50 0,7
L3 =50 0,2 L3 =60 0,2 L3 =50 0,6 L3 =60 0,6
Deteninstonof o () o~ O Deteninstonof o (o - O ot b Calel de v veL=vex Gl deve vel=ve x|
radius x radius radius x radius Determination of vc: veL=vc x FfO Determination of vc: veL=vc x FfO
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INCOO/ant
Fraise en bout UGV, z =3/
High-speed end mill,z = 3

B Débit copeaux élevé dans les matériaux collants et tenaces, par ex. les alliages de @D { r@
nickel et de titane. Fraise en bout carbure monobloc avec arrosage intégré. & N
®  Porte-outil conforme DIN 6535 HA Jm \
Q0 ‘ S E
m High stock removal rate on soft and tough materials such as titanium and nickel o 2d1 l
alloys. Solid carbide end mill with through-the-tool coolant @d1 ll N | c
® Toolholder in acc. with DIN 6535 HA I - }\
Iy [
I -
M ~ I 3
m =
I
I I
! I
Ebauche Qualité | I
D |0/-0.02 v Roughing Quality IN2005 }‘ I
Angle d'hélice o ‘ i
R Helix angle 30 I Il
i fe—tt—
@d  hé ad ..l @d
A B
& & S S WRG <54 @ Bl v s, n
14 | | HRC +# 0o o o 4

+ Bien adapté o Peu adapté
very suitable less suitable

| Reference arideNo_ | 0 ] o | o ] R Ju Lo ]l ] e L] 6 e ] Pix€/Pricec ]

INC00040.028.010Z3 4 6 60 0,28 4 10 36 3 A v 70,00
INC00040.028.020Z3 4 6 60 0,28 4 20 3,6 3 A v 73,00
INC00040.028.040Z3K09 4 6 80 0,28 4 36 40 0,9° 3 B v 12 74,00
INC00040.028.065Z3K09 4 6 100 0,28 4 3,6 65 0,9° 3 B v 30 89,00
INC00050.035.025Z3 5 6 60 0,35 6 25 4,5 3 A v 73,00
INC00050.035.040Z3 5 6 75 0,35 6 40 45 3 A v 84,00
INC00060.042.025Z3 6 6 60 0,42 6 25 5,5 3 A v 69,00
INC00060.042.040Z3 6 6 75 0,42 6 40 55 3 A v 84,00
INC00060.042.060Z3 6 6 100 0,42 6 60 5,3 3 A v 86,00
INC00060.042.040Z3K09 6 8 85 0,42 6 5,5 40 0,9° 3 B v 20 110,00
INC00060.042.065Z3K09 6 8 100 0,42 6 5,5 65 0,9° 3 B v 30 89,00
INC00060.042.065Z3K15 6 10 120 0,42 6 58 65 1,5° 3 B v 15 157,00
INC00080.056.030Z3 8 8 65 0,56 8 30 S 3 A v 92,00
INC00080.056.060Z3 8 8 100 0,56 8 60 7,5 3 A v 112,00
INC00080.056.045Z3K09 8 10 100 0,56 8 7,5 45 0,9° 3 B v 20 125,00
INC00080.056.065Z3K09 8 10 120 0,56 6 78 65 0,9° 3 B v 15 157,00
INC00100.070.040Z3 10 10 75 0,7 8 40 9,6 3 A v 137,00
INC00100.070.040Z3L 10 10 100 0,7 8 40 9.6 3 A v 149,00
INC00100.110.040Z3 10 10 75 1.1 8 40 9,6 3 A v 137,00
INC00120.080.050Z3 12 12 125 0,8 8 50 1,6 3 A v 205,00
INC00120.110.040Z3 12 12 80 1.1 8 40 11,6 3 A v 172,00
INC00140.170.040Z3 14 14 89 1.7 10 40 13,5 3 A v 218,00
INC00160.190.045Z3 16 16 100 1.9 12 45 15,4 3 A v 251,00

R (Rayon programmé)
R (Programming radius)
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INCOO/ant
Fraise en bout UGV, z= 3/
High-speed end mill,z = 3

Conditions de coupe pour I'ébauche a grande vitesse. / Cutting data for roughing in HSC mode.

Groupe ap fz(mm)

d'usinage/ | (Coeff. pour rayon ve

Machining | d‘angle/Factorfor | (m/min) 010 012
Group Corner Radius) R0.7/1.1 | R0.84/1.1

Dureté Brinell
/ Brinell
hardness

Etat de la matiére /
Tempering

Matiére usinée /

Composition /

Workpiece Material Microstructure

approx. 0.15%C Recuit/ annealed 125 1 0.7 160 0.2 0.25 0.33 0.38 043 0.45 0.55
approx. 0.45%C Recuit/ annealed 190 2 0.7 160 0.2 0.25 033 0.38 043 045 0.55
Aciers non alliés / Trempé et revenu /
Unalopd Sl oA | ot 20 3 07 160 02 025 033 038 043 045 055
approx. 0.75%C Recuit/ annealed 270 4 0.7 160 0.2 0.25 0.33 0.38 043 0.45 0.55
oo
e | S | e 5 07 160 02 025 033 038 043 045 055
hardened-+tempered
Recuit/annealed 180 6 07 150 02 025 033 038 043 045 055
Trempé et revenu /
PRS- oo ompeed 25 7 07 150 02 025 033 038 043 045 055
Lowalloysteel? WETRHEHREM | - o 8 07 150 02 025 033 038 043 045 055
hardenedftempered/
UG 350 9 07 150 02 025 033 038 043 045 055
hardened-+tempered
Aders fortement aliés | Recuit/anncaled 200 10 07 150 016 02 026 03 034 036 045
High-alloy steel
Aciers a outils fortement alliés Trempé et revenu / 325 1 06 110 016 02 026 03 034 036 045
I High-alloy tool steel” hardened + tempered
Fenitique/martensitique ;
R ot 0 Recut/annealed 200 12 07 140 02 025 033 038 043 045 055
High-alloy steel IR | USSR [ g 13 07 140 02 025 033 038 043 045 055
martensitic ~ hardened-+tempered ’ ’ ’ ’ ’ ' ’ ’
Aciers fort tallié Austéniti
M ders forement aliés SRSl | e quendhed] | 180 1 07 100 02 025 033 038 043 045 055
High-alloy steel austenitic?
Fonte e Ferritique /feritc 160 7 07 160 02 025 033 038 043 045 055
Gray castron Perlitique / pearlitic 250 18 07 150 02 025 033 038 043 045 055
R— Ferritique / feritic 130 19 07 150 02 025 033 038 043 045 055
Malleable castiron Perlitique / pearlitic 230 20 07 140 02 025 033 0.38 043 045 055
Al i Alliages Alpha-+B
S lges d e/ ages Alpha-+Beta Viell (cured  Rm10507 37 06 0 008 01 013 015 017 018 025
Titanium alloys Alpha+Beta alloys
Trempé et revenu / -
— et s empered < 45HRC 38 06 120 012 015 020 023 026 027 035
bt e empe etrevenul] | _ ocy o 38 05 80 012 015 020 023 026 027 035
H hardened + tempered
Font il
onte en coquille Coulé/cast 400 40 06 100 016 02 026 030 034 036 045
Chilled castiron
BTl Tempéetrevenu/. - oo # 05 80 0412 015 020 023 026 027 035

Hardened castiron hardened + tempered

Detacier coulé /and cast steel Zet austénitique/ferritique / and austenitic/ferritic ¥Rm : résistance a la traction en MPa / Rm: Tensile strength in MPa * Dureté HRC Rockwell C/ HRC Rockwell Hardness C

Coefficient pour les grands
porte-a-faux : FfO
Factor for overlength: FfO

4x0 0.8
6x0 0.6
8x0 0.5
10x@ 0.4

Calcul de I'ap (mm) ap = FfO x Coeff. rayon x Rayon
Determination of ap (mm) ap = FfO x Factor for
radius x radius

® /ngersoll
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INNOVative
Fraise en bout a géométrie HPC,z =4/
HPC end mill, z=4

370
36°
B Fraise idéale pour I'éhauche et la finition de toutes sortes de matériaux. Pas et angle oD
d'hélice variables. QJF
m Porte-outil conforme DIN 6535 HA/6535 HB
u  [deal for roughing and finishing in a wide variety of materials. Variable pitch and
variable helix angle. o
® Toolholder in acc. with DIN 6535 HA/6535 HB N
@d1 —
Ebauche Qualité
D 8 Y | Roughing Quality IN2005
R | =005 foe delee | 3errare
Semi-Finition
od  ho VYV | Finishing ad

& & & $ WRG <54 B B v s, k.

14 HRC

+ Bien adapté o Peu adapté
very suitable  less suitable

Référence / Article No. L | @ | o |Queve/ Prix € / Price €
Shank
6 55 01 13 19 56 4 C

INNOV060.010.01924C 6 39.00
INNOV060.010.02524C 6 6 61 0.1 10 25 5.6 4 € 39.00
INNOV060.010.01924W 6 6 55 0.1 13 19 5.6 4 w 39.00
INNOV060.010.02524W 6 6 61 0.1 10 25 5.6 4 w 39.00
INNOV080.010.025Z4C 8 8 61 0.1 17 25 75 4 C 49.00
INNOV080.010.033Z4C 8 8 69 0.1 13 33 7.5 4 C 49.00
INNOV080.010.025Z4W 8 8 61 0.1 17 25 7.5 4 W 49.00
INNOV080.010.033Z4W 8 8 69 0.1 13 33 7.5 4 W 49.00
INNOV100.010.032Z4C 10 10 72 0.1 22 32 9.5 4 C 75.00
INNOV100.010.042Z4C 10 10 82 0.1 17 42 9.5 4 C 75.00
INNOV100.010.032Z4W 10 10 72 0.1 22 32 9.5 4 W 75.00
INNOV100.010.042Z4W 10 10 82 0.1 17 42 9.5 4 W 75.00
INNOV120.020.038Z4C 12 12 83 0.2 26 38 11.5 4 C 99.00
INNOV120.020.050Z4C 12 12 95 0.2 20 50 11.5 4 C 99.00
INNOV120.020.038Z4W 12 12 83 0.2 26 38 11.5 4 W 99.00
INNOV120.020.050Z4W 12 12 95 0.2 20 50 11.5 4 W 99.00
INNOV160.020.050Z4C 16 16 98 0.2 34 50 15.5 4 C 149.00
INNOV160.020.06624C 16 16 114 0.2 26 66 15.5 4 € 149.00
INNOV160.020.050Z4W 16 16 98 0.2 34 50 15.5 4 w 149.00
INNOV160.020.066Z4W 16 16 114 0.2 26 66 15.5 4 w 149.00
INN0V200.020.062Z4C 20 20 112 0.2 42 62 19.5 4 C 250.00
INNOV200.020.082Z4C 20 20 132 0.2 32 82 19.5 4 C 250.00
INNOV200.020.062Z4W 20 20 112 0.2 42 62 19.5 4 W 250.00
INNOV200.020.082Z4W 20 20 132 0.2 32 82 19.5 4 w 250.00
INNOV250.040.070Z4C 25 25 11 0.4 50 70 24.5 4 C 435.00
INNOV250.040.095Z4C 25 25 150 0.4 40 95 24.5 4 C 435.00
INNOV250.040.070Z4W 25 25 121 0.4 50 70 24.5 4 W 435.00
INNOV250.040.09524W 25 25 150 0.4 40 95 24.5 4 W 435.00

C=DIN 6535 HA; W=DIN 6535 HB Member MC Group
o W ® ligrsol
Cutting Tools
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INNOVative
Fraise en bout a géométrie HPC,z=5/
HPC end mill, z=5

46‘0
450
® Fraise idéale pour I'ébauche et la finition de toutes
sortes de matériaux. Pas et angle d'hélice variables.
u Porte-outil conforme DIN 6535 HA/6535 HB

%N

e
SNEE

Ideal for roughing and finishing in a wide variety of
materials. Variable pitch and variable helix angle.

| Toolholder in acc. with DIN 6535 HA/6535 HB

L1

ad1

Ebauche Qualité
D 8 Roughing Quality IN2005

Angle d'hélice e
R |=0.05 Helixangle 45°/46

ad g hé Semi-Finition

Finishing
SM H 554 WRG -3 o
]+ |+ +|o @ HRC | | 14 @ @ @

+ Bien adapté o Peu adapté

i

UM

@

very suitable less suitable

Référence / Article No. G Prix € / Price €
Shank

INNOV060.010.019Z5C 43.00

INNOV060.010.025Z5C 6 6 61 0.1 10 25 5.6 5 C 43.00
INNOV060.010.019Z5W 6 6 55 0.1 13 19 5.6 5 W 43.00
INNOV060.010.025Z5W 6 6 61 0.1 10 25 5.6 5 W 43.00
INNOV080.010.02525C 8 8 61 0.1 17 25 7.5 5 C 53.00
INNOV080.010.033Z5C 8 8 69 0.1 13 33 7.5 5 € 53.00
INNOV080.010.02525W 8 8 61 0.1 17 25 7.5 5 W 53.00
INNOV080.010.033Z5W 8 8 69 0.1 13 33 7.5 5 W 53.00
INNOV100.010.03225C 10 10 72 0.1 22 32 9.5 5 C 84.00
INNOV100.010.042Z5C 10 10 82 0.1 17 42 9.5 5 € 84.00
INNOV100.010.032Z5W 10 10 72 0.1 22 32 9.5 5 w 84.00
INNOV100.010.042Z5W 10 10 82 0.1 17 42 9.5 5 w 84.00
INNOV120.020.03825C 12 12 83 0.2 26 38 11.5 5 C 110.00
INNOV120.020.050Z5C 12 12 95 0.2 20 50 11.5 5 C 110.00
INNOV120.020.038Z5W 12 12 83 0.2 26 38 11.5 5 w 110.00
INNOV120.020.050Z5W 12 12 95 0.2 20 50 11.5 5 w 110.00
INNOV160.020.050Z5C 16 16 98 0.2 34 50 15.5 5 C 163.00
INNOV160.020.066Z5C 16 16 114 0.2 26 66 15.5 5 C 163.00
INNOV160.020.050Z5W 16 16 98 0.2 34 50 15.5 5 W 163.00
INNOV160.020.066Z5W 16 16 114 0.2 26 66 15.5 5 W 163.00
INN0V200.020.062Z5C 20 20 112 0.2 42 62 19.5 5 C 276.00
INNOV200.020.082Z5C 20 20 132 0.2 32 82 19.5 5 C 276.00
INNOV200.020.062Z5W 20 20 112 0.2 42 62 19.5 5 W 276.00
INNOV200.020.082Z5W 20 20 132 0.2 32 82 19.5 5 W 276.00
INNOV250.040.070Z5C 25 25 vl 0.4 50 70 24.5 5 C 474.00
INNOV250.040.09525C 25 25 150 0.4 40 95 24.5 5 € 474.00
INNOV250.040.070Z5W 25 25 121 0.4 50 70 24.5 5 W 474.00
INNOV250.040.095Z5W 25 25 150 0.4 40 95 245 5 w 474.00

C=DIN 6535 HA; W=DIN 6535 HB

® /ngersoll

Cutting Tools




(9 PLE N DI_ R—MOLD&DIE

INNOVative
Fraise en bout a géométrie HPC, z = 4/5 /
HPC end mill z, = 4/5

Conditions de coupe pour la finition a grande / Cutting data for finishing in HSC mode.

Matiére usinée /

orkpiece Materia icrostructure emperin rinell hardness| Machinin m/min oeff. pour
Workpiece Material Mi Tempering Brinell hard Machining (m/min) Coeff. pour @/
Group Factor for @
approx. 0.15%C Recuit / annealed 125 1 180 2
approx. 0.45%C Recuit / annealed 190 2 180 2
Aciers non alliés / Trempé et revenu /
Unalloyed steel” o B hardened+tempered = . LY -
approx. 0.75%C Recuit/ annealed 270 4 180 2
approx. 0.75%C hagee’:ep:ftte’;":e"rg ;30 5 180 2
Recuit / annealed 180 6 180 1.5
Trempé et revenu /
Aciers faiblement alliés / hardened-+tempered 275 7 180 15
Low-alloy steel” Trempé et revenu / 300 180 15
ha%dened,+ttempered/ ’
rempé et revenu
i ; hardened+tempered e g 10 =
Aaeﬁét;]r_‘(;;xr;t;élﬂes / Recuit / annealed 200 10 150 12
Aciers a outils fortement alliés / Trempé et revenu /
High-alloy tool steel” hardened + tempered = [l 150 12
Pt friaingit allis Ferritique/martensitique / ferritic/martensitic Recuit/ annealed 200 12 130 1
High-alloy steel’ . " Trempé et revenu /
Martensitique / martensitic hardened-+ tempered 240 13 130 1
M Acielzlsi;?gm;::eag:iés 4 Austénitique / austenitic? Trempé / quenched 180 14 100 0.5
Fonte grise / Perlitique/ferritique / pearlitic/ferritic 180 15 180 2
Gray cast iron Perlitique (martensitique) / pearlitic (martensitic) 260 16 180 2
Fonte grise / Ferritique / ferritic 160 17 180 1.5
Gray cast ron Perlitique / pearlitic 250 18 150 15
Faite g/ Ferritique / ferritic 130 19 150 1.5
Malleable cast iron Perlitique / pearlitic 230 20 180 15
Cuivre et alliages de cuivre / Alliages de décolletage, Pb > 1%/ 2% 250 2
Copper and copper alloys Free-cutting alloys. PB>1%
Bronze / brass CuZn. CuSnZn 27 250 2
CuSn, Cuivre sans plomb et cuivre électrolytique / 2 250 2
CuSn, unleaded copper and electrolytic copper
Base Fe / Fe-based Recuit / annealed 200 31 30 0.5
Base Fe / Fe-based Vieilli / cured 280 32 30 0.5
Alliages de titane /Titanium alloys Base Ni ou Co / Ni- or Co-based Recuit / annealed 250 33 30 0.5
S Base Ni ou Co / Ni- or Co-based Vieilli / cured 350 34 20 0.5
Base Ni ou Co / Ni- or Co-based Coulé / cast 320 35 20 0.5
Titane pur/ Pure titanium Rm400? 36 50 0.8
Alliages de titane /Titanium alloys
Alliages Alpha+Beta / Alpha+Beta alloys Vieilli/cured ~ Rm1050° 37 40 0.8
Alliages Alpha+Beta / Trempé et revenu / 9
Alpha+Beta alloys hardened + tempered S = e U
H Fonte en coquille / Chilled cast iron Coulé / cast 400 40 100 0.5
Fonte trempée / Hardened cast iron UEup G 55HRCY 41 80 0.3

Groupe

Etat de la matiere / Dureté Brinell/ | d'usinage /

Composition/

hardened + tempered

Ve

ap

(mm)

etacier coulé /and cast steel et austénitique/ferritique / and austenitic/ferritic * Rm : résistance a la traction en MPa / Rm: Tensile strength in MPa “Dureté HRC Rockwell C/ HRC Rockwell Hardness C
9lLa valeur fz la plus élevée s'applique aux petites largeurs de coupe ae ; la valeur fz la plus basse s'applique aux rainures de pleine largeur ae = 100% /

The higher fz value applies for small widths of cut ae, the lower fz-value for full width slots ae = 100%

Avec le modele 4 x D, les valeurs suivantes doivent étre réduites :
For the 4 x D model, the following values should be reduced:

Conditions de coupe pour la finition :
Cutting data for finish-machining:

Vitesse de coupe / . Vitesse de coupe / Augmentation /
; vc=20-30% Réduction / reduce P =20- 9
Cutting speed Cutting speed et increase
Profondeur de coupe pour Avance a la dent/ Valeur Ita l’))llus f*;ible du
rainure dans le plein / ap=30-50% Réduction / reduce Feedrate per tooth (s v:Iu: ?: the table

Depth of cut for full width slot

Largeur de coupe ae /

Width of cut ae EE L SR

® /ngéersoll
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INNOVative
Fraise en bout a géométrie HPC, z = 4/5/
HPC end mill, z = 4/5

0.025-0.07 0.03-0.09 0.03-0.1 0.035-0.11 0.05-0.13 0.05-0.17 0.07-02
0.025-0.07 0.03-0.09 0.03-0.1 0.035-0.11 0.05-0.13 0.05-0.17 0.07-02
0.025-0.07 0.03-0.09 0.03-0.1 0.035-0.11 0.05-0.13 0.05-0.17 0.07-02
0.025-0.07 0.03-0.09 0.03-0.1 0.035-0.11 0.05-0.13 0.05-0.17 0.07-0.2
0.025-0.07 0.03-0.09 0.03-0.1 0.035-0.11 0.05-0.13 0.05-0.17 0.07-02
0.025-0.07 0.03-0.09 0.03-0.1 0.035-0.11 0.05-0.13 0.05-0.17 0.07-0.2
0.025-0.07 0.03-0.09 0.03-0.1 0.035-0.11 0.05-0.13 0.05-0.17 0.07-02
0.025-0.07 0.03-0.09 0.03-0.1 0.035-0.11 0.05-0.13 0.05-0.17 0.07-0.2
0.025-0.07 0.03-0.09 0.03-0.1 0.035-0.11 0.05-0.13 0.05-0.17 0.07-02
0.025-0.07 0.03-0.09 0.03-0.1 0.035-0.11 0.05-0.13 0.05-0.17 0.07-0.2
0.025-0.07 0.03-0.09 0.03-0.1 0.035-0.11 0.05-0.13 0.05-0.17 0.07-02
0.025-0.07 0.03-0.09 0.03-0.1 0.035-0.11 0.05-0.13 0.05-0.17 0.07-0.2
0.025-0.07 0.03-0.09 0.03-0.1 0.035-0.11 0.05-0.13 0.05-0.17 0.07-02
0.02-0.05 0.02-0.07 0.02-0.08 0.03-0.09 0.04-0.1 0.04-0.13 0.05-0.15
0.025-0.07 0.03-0.09 0.03-0.1 0.035-0.11 0.05-0.13 0.05-0.17 0.07-02
0.025-0.07 0.03-0.09 0.03-0.1 0.035-0.11 0.05-0.13 0.05-0.17 0.07-0.2
0.025-0.07 0.03-0.09 0.03-0.1 0.035-0.11 0.05-0.13 0.05-0.17 0.07-02
0.025-0.07 0.03-0.09 0.03-0.1 0.035-0.11 0.05-0.13 0.05-0.17 0.07-0.2
0.025-0.07 0.03-0.09 0.03-0.1 0.035-0.11 0.05-0.13 0.05-0.17 0.07-02
0.025-0.07 0.03-0.09 0.03-0.1 0.035-0.11 0.05-0.13 0.05-0.17 0.07-0.2
0.025-0.07 0.03-0.09 0.03-0.1 0.035-0.11 0.05-0.13 0.05-0.17 0.07-0.2
0.025-0.07 0.03-0.09 0.03-0.1 0.035-0.11 0.05-0.13 0.05-0.17 0.07-0.2
0.025-0.07 0.03-0.09 0.03-0.1 0.035-0.11 0.05-0.13 0.05-0.17 0.07-02
0.02-0.05 0.02-0.07 0.02-0.08 0.03-0.09 0.04-0.1 0.04-0.13 0.05-0.15
0.02-0.05 0.02-0.07 0.02-0.08 0.03-0.09 0.04-0.1 0.04-0.13 0.05-0.15
0.02-0.05 0.02-0.07 0.02-0.08 0.03-0.09 0.04-0.1 0.04-0.13 0.05-0.15
0.02-0.05 0.02-0.07 0.02-0.08 0.03-0.09 0.04-0.1 0.04-0.13 0.05-0.15
0.02-0.05 0.02-0.07 0.02-0.08 0.03-0.09 0.04-0.1 0.04-0.13 0.05-0.15
0.02-0.05 0.02-0.07 0.02-0.08 0.03-0.09 0.04-0.1 0.04-0.13 0.05-0.15
0.02-0.05 0.02-0.07 0.02-0.08 0.03-0.09 0.04-0.1 0.04-0.13 0.05-0.15
0.01-0.04 0.02-0.04 0.02-0.05 0.02-0.07 0.03-0.08 0.03-0.1 0.05-0.12
0.02-0.05 0.02-0.07 0.02-0.08 0.03-0.09 0.04-0.1 0.04-0.13 0.07-0.15
0.01-0.04 0.02-0.04 0.02-0.05 0.02-0.07 0.03-0.08 0.03-0.1 0.05-0.12

® /ngersoll
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INDEGree
Fraise en bout trés grande longueur, finition, 2 = 4/
Extremely long finishing end mill, z = 4

® Pour lafinition de parois a 90°
m  Pasvariable
m Porte-outil conforme DIN 6535 HA
m Suitable for finish-machining of steep, 90° walls.
u  Variable pitch
m Toolholder in acc. with DIN 6535 HA
D 0/002 g:;:,'}t‘yé IN2006
Semi-finition Angle d'hélice o
R | =001 W Pre-finishing Helix angle 4
Finition
od  ho VYV | Finishing

@-

N

@d1

@D

‘

[l

ad

AR SRR S R TR RO SR

+ Bien adapté o Peu adapté
less suitable

nn-nn--

INDEG100.100.050Z4
INDEG100.100.082Z4
INDEG100.100.105Z4
INDEG120.100.06024
INDEG120.100.082Z4
INDEG120.100.10524
INDEG160.050.050Z4
INDEG160.100.05024
INDEG160.100.080Z4
INDEG160.100.100Z4
INDEG200.100.100Z4
INDEG200.100.10524
INDEG250.100.070Z4
INDEG250.100.125Z4
INDEG250.100.160Z4
INDEG320.100.17024
INDEG320.100.190Z4
INDEG320.100.25024

Coefficient pour les grands

porte-a-faux : FfO

Factor for overlength: FfO

5x0
6x0
8x0
10x0

0.8
0.6
0.5
0.3

10
10 10
10 10
12 12
12 12
12 12
16 16
16 16
16 16
16 16
20 20
20 20
25 25
25 25
25 25
32 32
32 32
32 32

Calcul de I'ap (mm) ap = FfO x Coeff. @ x @ outil
Determination of ap (mm) ap = FfO x Factor

for @ x @ tool

120
150
150
120
150
150
100
100
130
150
150
155
150
180
220
230
250
320

1 10
1 12 82
1 12 105
1 14 60
1 14 82
1 14 105
0.5 16 50
1 50 50
1 50 80
1 40 100
1 30 100
1 50 105
1 60 70
1 70 125
1 80 160
1 60 170
1 70 190
1 80 250

Coefficient pour les grands

porte-

a-faux : FfO

Factor for overlength: FfO
5x0 1
6x0 0.9
8x0 0.8
10x0 0.7

Calcul de v (m/min): vcL = ve x FfO

Determination of vc (m/min): vcl = vc x FfO

9.7
9.7
9.7
11.8
11.8
11.8
15.7

15.8
15.6
19.5
19.5
24
24.5
24.5
31
31
31

Membe MC Group

Ingersoll

Cutting Tools

~
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143.00
161.00
170.00
178.00
178.00
187.00
214.00
214.00
285.00
327.00
392.00
392.00
473.00
570.00
619.00

1531.00
1531.00
1690.00




Conditions de coupe pour semi-finition a grande vitesse. / Cutting data for pre-finishing in HSC mode.

150 Matiére usinée /
Workpiece Material

Aciers non alliés /
Unalloyed steel”

Aders faiblement alliés /
Low-alloy steel”

Aciers fortement alliés /
High-alloy steel
Aciers a outils fortement alliés /
High-alloy tool steel”

Aciers fortement alliés /
High-alloy steel

M Aciers fortement alliés /
High-alloy steel
Fonte grise /
Gray castiron

Fonte ductile/

Malleable cast iron

S Alliages de titane /
Titanium alloys

Aciers trempés / Hardened steel

H Fonte en coquille /
Chilled cast iron
Fonte trempée /

Hardened castiron

Conditions de coupe pour la finition a grande vitesse. / Cutting data for finishing in HSC mode.

150 Matiére usinée /
Workpiece Material
Aders non alliés /
Unalloyed steel”
Adiers faiblement alliés /
Low-alloy steel”
Aciers fortement alliés /
High-alloy steel
Aciers a outils fortement alliés /
High-alloy tool steel”
Aciers fortement alliés /
High-alloy steel

M Adiers fortement alliés /

High-alloy steel’
Fonte grise /
Gray castiron
Fonte ductile/
Malleable cast iron
S Alliages de titane /
Titanium alloys
Aciers trempés / Hardened steel
H Fonte en coquille /
Chilled castiron

Fonte trempée /
Hardened castiron

Detacier coulé /and cast steel Zet austénitique/ferritique / and austenitic/ferritic *’Rm : résistance a la traction en MPa / Rm: Tensile strength in MPa “Dureté HRC Rockwell C/ HRC Rockwell Hardness C

ersoll

Composition/
Microstructure

approx. 0.15%C
approx. 0.45%C
approx. 0.45%C
approx. 0.75%C

approx. 0.75%C

Ferritique/martensitique /
feritic/martensitic

Martensitique / martensitic

Austénitique / austenitic?
Fenitique / fenitic
Perlitique / pearlitic
Fenitique / feritic

Perlitique / pearlitic
Alliages Alpha+Beta /
Alpha+Beta alloys

Composition/
Microstructure

approx. 0.15%C
approx. 0.45%C
approx. 0.45%C
approx. 0.75%C

approx. 0.75%C

Ferritique/martensitique /
feritic/martensitic

Martensitique / martensitic

Austénitique / austenitic”

Fenitique / fenitic
Perlitique / pearlitic
Feritique / feritic

Perlitique / pearlitic
Alliages Alpha+Beta /
Alpha-+Beta alloys

Etat de la matiére /

Tempering

Recuit/annealed

Recuit/annealed

Trempé et revenu /
hardened-+tempered

Recuit/annealed
Trempé et revenu /
hardened-+tempered
Recuit/ annealed
Trempé et revenu /

hardened-+tempered
Trempé et revenu /

hardened-+tempered
Trempé et revenu /

hardened+tempered
Recuit/annealed

Trempé et revenu /
hardened + tempered

Recuit/ annealed

Trempé et revenu /
hardened-+tempered

Trempé / quenched

Vieilli / cured

Trempé et revenu /

hardened + tempered
Trempé et revenu /

hardened + tempered
Coulé / cast

Trempé et revenu /
hardened + tempered

Etat de la matiére /

Tempering

Recuit/ annealed

Recuit/ annealed

Trempé et revenu /
hardened-+tempered

Recuit/annealed
Trempé et revenu /
hardened-+tempered
Recuit/annealed

Trempé et revenu /

hardened-+tempered
Trempé et revenu /

hardened-+tempered
Trempé et revenu /

hardened-+tempered
Recuit/annealed

Trempé et revenu /
hardened + tempered

Recuit/annealed

Trempé et revenu /
hardened-+tempered

Trempé / quenched

Vieilli / cured

Trempé et revenu /
hardened + tempered
Trempé et revenu /

hardened + tempered
Coulé / cast

Trempé et revenu /
hardened + tempered

Brinell
hardness

190

250
270
300
180
275
300
350
200
325
200
240

180

160
250
130
230

Rm1050°

<45HRCY

< 55HRCY
400

55HRCY

Brinell
hardness

190

250
270
300
180
275
300
350
200
325
200
240

180

160
250
130
230

Rm1050°

<A45HRCY

< 55HRCY
400

55HRCY

| Machining
Group

38

38

40

4

/ Machining
Group

38

38

40

4

Member IMC Group

Cutting Tools

p
(Coeff. pour @
| Factor for @)

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.028

0.028

0.028

0.028

0.025

0.03
0.03
0.028
0.028

0.018

0.025

0.022

0.025

0.022

an

(Coeff. pour @
| Factor for @)

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.028

0.028

0.028

0.028

0.025

0.03
0.03
0.028
0.028

0.018

0.025

0.022

0.025

0.022

ae
(Coeff. pour @
| Factor for @)

0.12

0.12

0.12

0.12

0.12

0.12

0.12

0.12

0.11

0.11

0.11

0.11

0.10

0.12
0.12
0.11
0.11

0.07

0.09

0.10

0.09

0,1
0,1

0,1

0,1-

01

01

0,1-

0,1

0,1

0,1-

0,1
0,1
0,1

0,1

0,1
0,1
0,1
0,1

0,1
0,1
0,1
0,1

01

-0;3
-03

-03

=3

-03

-03

-03

-03
-03
-03

-03
-03
-03
-03
-03

-03
-02
-02
-02

-02

Ve

(m/min)

110

110

110

110

110

110

110

110

110

110

100

100

100

100

110
110
100
100

30

90

80

90

80

Ve

(m/min)

150

150

150

150

150

150

150

150

150

150

140

140

140

140

140
140
140
140

50

130

120

130

120

0.14

0.14

0.14

0.14

0.14

0.14

0.14

0.14

0.14

0.14

0.12

0.12

0.12

0.12

0.14
0.14
0.12
0.12

0.08

0.12

0.1

0.12

0.1

0.14

0.14

0.14

0.14

0.14

0.14

0.14

0.14

0.14

0.12

0.12

0.12

0.12

0.14
0.14
0.12
0.12

0.08

0.12

0.1

0.12

0.1

0.16

0.16

0.16

0.16

0.16

0.16

0.16

0.16

0.16

0.16

0.14

0.14

0.14

0.14

0.16
0.16
0.14
0.14

0.09

0.14

0.12

0.14

0.12

0.16

0.16

0.16

0.16

0.16

0.16

0.16

0.16

0.16

0.16

0.14

0.14

0.14

0.14

0.16
0.16
0.14
0.14

0.09

0.14

0.12

0.14

0.12

0.18

0.18

0.18

0.18

0.18

0.18

0.18

0.18

0.18

0.15

0.15

0.15

0.18
0.18
0.15
0.15

0.10

0.15

0.13

0.15

0.13

0.18

0.18

0.18

0.18

0.18

0.18

0.18

0.18

0.15

0.15

0.15

0.15

0.18
0.18
0.15
0.15

0.10

0.15

0.13

0.15

0.13

© PLE

0.21

0.21

0.21

0.21

021

0.21

0.21

0.21

021

0.18

0.18

0.18

0.21
021
0.18
0.18

0.12

0.15

0.18

0.15

021

021

0.21

021

0.21

0.21

021

021

0.21

0.18

0.18

0.18

0.18

021
021
0.18
0.18

0.12

0.18

0.15

0.18

0.15

™iIn
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INDEGree
Fraise en bout trés grande longueur, finition, z = 4/
Extremely long finishing end mill, z = 4

0.22

0.22

0.22

0.22

0.22

0.22

0.22

0.22

0.22

0.22

0.19

0.19

0.19

0.19

0.22
0.22
0.19
0.19

0.13

0.19

0.16

0.19

0.16

0.21

0.21

0.21

0.21

0.21

0.21

0.21

0.21

0.21

0.18

0.18

0.18

0.18

0.21
0.21
0.18
0.18

0.12

0.18

0.15

0.18

0.15

0.24

0.24

0.24

0.24

0.24

0.24

0.24

0.24

0.24

0.20

0.20

0.20

0.20

0.24
0.24
0.20
0.20

0.14

0.20

0.17

0.20

0.17

0.21

0.21

0.21

0.21

0.21

0.21

0.21

0.21

0.18

0.18

0.18

0.18

0.21
0.21
0.18
0.18

0.12

0.18

0.15

0.18

0.15
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INSAPhir
Fraise hémisphérique pour I'usinage du graphite,z=2/
Ball nose end mill for machining graphite, z = 2

m Fraise pour I'ébauche et la finition de précision dans le graphite. @D @D
B Revétement diamant | & {
m Porte-outil conforme DIN 6535 HA fm ’m
m  High-precision roughing/finishing tool for machining graphite. @d1 ~ 3d1 -
B Diamond-coated
m Toolholder in acc. with DIN 6535 HA
— —
D 010015 v e s IN2006
. Semi-finition Angle d'hélice o
R | =001 W Pre-finishing Helix angle 4
Finition
od  ho VYV | Finishing ad @d
A B
& @& é& o wee | () M

+ Bien adapté o Peu adapte
very suitable  less suitable

nn-nn--n- Piix€ | rice €
INSAP003.015.002Z2 0.3 4 0.15 0.25 2 A 71.00
INSAP003.015.003Z2 0.3 4 60 0.15 1 0.25 3 2 A 75.00
INSAP003.015.005Z2 0.3 4 60  0.15 1 0.25 5 2 A 79.00
INSAP004.020.002Z2 0.4 4 60 0.2 1 0.35 2 2 A 71.00
INSAP004.020.004Z2 0.4 4 60 0.2 1 0.35 4 2 A 75.00
INSAP004.020.006Z2 0.4 4 60 0.2 1 0.35 6 2 A 79.00
INSAP005.025.002Z2 0.5 4 60  0.25 1 045 25 2 A 71.00
INSAP005.025.00522 0.5 4 60 025 1 0.45 5 2 A 75.00
INSAP005.025.007Z2 0.5 4 60 0.25 1 045 7.5 2 A 79.00
INSAP005.025.010Z2 0.5 4 60  0.25 1 0.45 10 2 A 85.00
INSAP006.030.003Z2 0.6 4 60 0.3 1 0.55 3 2 A 71.00
INSAP006.030.006Z2 0.6 4 60 0.3 1 0.55 6 2 A 75.00
INSAP006.030.009Z2 0.6 4 60 0.3 1 0.55 9 2 A 79.00
INSAP006.030.012Z2 0.6 4 60 0.3 1 0.55 12 2 A 85.00
INSAP007.035.004Z2 0.7 4 60  0.35 1 0.65 4 2 A 71.00
INSAP007.035.00722 0.7 4 60 035 1 0.65 7 2 A 79.00
INSAP007.035.01122 0.7 4 60 035 1 0.65 11 2 A 85.00
INSAP008.040.003Z2 0.8 4 60 0.4 1 0.7 3 2 A 71.00
INSAP008.040.006Z2 0.8 4 60 0.4 1 0.7 6 2 A 75.00
INSAP008.040.009Z2 0.8 4 60 0.4 1 0.7 9 2 A 79.00
INSAP008.040.012Z2 0.8 4 60 0.4 1 0.7 12 2 A 85.00
INSAP009.045.005Z22 0.9 4 60 045 1 0.8 5 2 A 71.00
INSAP009.045.009Z2 0.9 4 60 045 1 0.8 9 2 A 79.00
INSAP009.045.014Z2 0.9 4 60 045 1 0.8 14 2 A 85.00
INSAP010.050.003Z2 1 4 60 0.5 2 0.9 3 2 A 71.00
INSAP010.050.005Z2 1 4 60 0.5 2 0.9 5 2 A 75.00
INSAP010.050.008Z2 1 4 60 0.5 2 0.9 8 2 A 85.00
INSAP010.050.011Z2 1 4 60 0.5 2 0.9 1 2 A 92.00
INSAP010.050.015Z2 1 4 60 0.5 2 0.9 15 2 A 98.00
INSAP010.050.020Z2 1 4 60 0.5 2 0.9 20 2 A 104.00
INSAP010.050.010Z2 1 6 60 0.5 4 0.85 10 2 A 100.00
INSAP015.075.005Z2 1.5 4 60  0.75 3 1.4 5 2 A 71.00
INSAP015.075.008Z2 1.5 4 60 075 3 1.4 8 2 A 75.00
INSAP015.075.012Z2 1.5 4 60  0.75 3 1.4 12 2 A 82.00
INSAP015.075.013Z2 1.5 4 60  0.75 3 1.4 13 2 A 88.00
INSAP015.075.019Z2 1.5 4 60 075 3 14 19 2 A 94.00
INSAP015.075.02322 1.5 4 60  0.75 3 1.4 23 2 A 101.00
INSAP015.075.01522 1.5 6 60 075 4 135 15 2 A 101.00
INSAP015.075.02522 1.5 6 60  0.75 4 135 25 2 A 108.00
INSAP020.100.005Z2 2 4 60 1 3 1.85 5 2 A 71.00
INSAP020.100.010Z2 2 4 60 1 3 185 10 2 A 75.00
INSAP020.100.015Z2 2 4 60 1 3 185 15 2 A 85.00
INSAP020.100.020Z2 2 4 60 1 3 185 20 2 A 92.00

5 ® Iigersoll
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INSAPAhir
Fraise hémisphérique pour I'usinage du graphite, z=2/
Ball nose end mill for machining graphite, z = 2

| reteence (anideNo. | 0 [ d | ol el o ool el _____ Prxé/Pieé

INSAP020.100.025Z2 2 4 70 1 3 185 25 2 A 98.00
INSAP020.100.035Z2 2 4 70 1 3 185 35 2 A 98.00
INSAP020.100.013Z2 2 6 60 1 6 1.8 13 2 A 95.00
INSAP020.100.023Z2 2 6 60 1 6 1.8 23 2 A 100.00
INSAP020.100.030Z2 2 6 70 1 6 1.8 30 2 A 106.00
INSAP030.150.010Z2 B 4 60 1.5 4 2.7 10 2 A 69.00
INSAP030.150.015Z2 B 4 60 1.5 4 2.7 15 2 A 71.00
INSAP030.150.024Z2 3 4 70 1.5 4 2.7 24 2 A 88.00
INSAP030.150.031Z2 3 4 70 1.5 4 2.7 31 2 A 104.00
INSAP030.150.021Z2 3 6 60 1.5 9 2.7 21 2 A 101.00
INSAP030.150.030Z2 3 6 70 1.5 9 2.7 30 2 A 106.00
INSAP030.150.040Z2 3 6 80 1.5 9 2.7 40 2 A 110.00
INSAP040.200.016Z2 4 4 60 2 5 16 3.7 2 B 65.00
INSAP040.200.024Z2 4 4 70 2 5 24 3.7 2 B 69.00
INSAP040.200.030Z2 4 4 70 2 5 30 3.7 2 B 79.00
INSAP040.200.036Z2 4 4 70 2 5 36 BY 2 B 94.00
INSAP040.200.020Z2 4 6 60 2 12 3.6 20 2 A 99.00
INSAP040.200.040Z2 4 6 80 2 12 3.6 40 2 A 104.00
INSAP050.250.01522 5 6 60 25 6 48 15 2 A 98.00
INSAP050.250.020Z2 5 6 60 25 6 48 20 2 A 104.00
INSAP050.250.030Z2 5 6 75 2.5 6 4.8 30 2 A 115.00
INSAP050.250.045Z2 5 6 100 25 6 4.8 45 2 A 128.00
INSAP060.300.01822 6 6 60 3 8 18 5.8 2 B 92.00
INSAP060.300.024Z2 6 6 60 B 8 24 5.8 2 B 98.00
INSAP060.300.036Z2 6 6 75 3 8 36 5.8 2 B 111.00
INSAP060.300.04522 6 6 100 3 8 45 5.8 2 B 111.00
INSAP080.400.024Z2 8 8 70 4 10 24 1.1 2 B 130.00
INSAP080.400.032Z2 8 8 70 4 10 32 1.7 2 B 140.00
INSAP080.400.048Z2 8 8 100 4 10 48 1.7 2 B 157.00
INSAP080.400.100Z2 8 8 150 4 10 100 77 2 B 190.00
INSAP100.500.030Z2 10 10 75 5 15 30 9.6 2 B 180.00
INSAP100.500.040Z2 10 10 100 5 15 40 9.6 2 B 192.00
INSAP100.500.060Z2 10 10 100 5 15 60 9.6 2 B 205.00
INSAP100.500.090Z2 10 10 150 5 15 90 9.6 2 B 216.00
INSAP120.600.03622 12 12 80 6 18 36 115 2 B 202.00
INSAP120.600.04822 12 12 100 6 18 48 115 2 B 222.00
INSAP120.600.072Z2 12 12 120 6 18 72 11.5 2 B 255.00
INSAP120.600.100Z2 12 12 150 6 18 100 115 2 B 278.00

Conditions de coupe pour I'ébauche. / Cutting data for roughing.

Matire usinée / Composition/ Gn;unﬁ:c(:;;si:'age (Coeﬁ our@/
Workpiece Material Microstructure Group Y Factorpfor 9) m/m|n 20506 | @115

Matiéres non métalliques / Graphite 29 0.06 0.08 0.1 0.1 0.12 0.12 0.15 0.18 0.2 0.22
Non-metallic materials GRP 30 0.5 200 0.04 0.06 0.08 0.08 0.1 0.1 0.12 0.15 0.18 0.2

Conditions de coupe pour la finition / Cutting data for finishing.

. " - Groupe d'usinagef ap
Mat inée / Composition/ o
150 . : [ Machining | (Coeff. pour @/
. Workpiece Material Microstructure Grolp Factorfor ) (m/mm 905006 G115

Matiéres non métalliques / Graphite 29 0.5 0.12 0.14 0.14 0.16 0.16 0.19 0.22 0.24 0.25
Non-metallic materials GRP 30 0.5 220 0.04 0.06 0.08 0.12 0.14 0.14 0.16 0.19 0.22 0.23
Coefficient pour les grands Coefficient pour les grands
porte-a-faux : FfO porte-a-faux : FfO
Factor for overlength: FfO Factor for overlength: FfO
4x0 0.8 4x0 1
5x0 0.6 5x0 0.9
6x0 0.5 6x0 0.8
8x0 0.4 8x0 0.7
10x0 0.3 10x0 0.6
Calcul de I'ap (mm) ap = FfO x Coeff. rayon x Rayon Calcul de vc (m/min): vl = ve x FfO
Determination of ap (mm) ap = FfO x Factor for Determination of vc (m/min): vcl = vc x FfO

radius x radius

® /ngersoll

Cutting Tools
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INDIAmond

Fraise torique pour l'usinage du graphite, z = 2/3/4 /
Torus end mill for machining graphite, z = 2/3/4

@D
N
®  Fraise pour I'ébauche et la finition de précision dans le graphite. N @D
B Revétement diamant lm %
®m  Porte-outil conforme DIN 6535 HA | j —
R [
m  High-precision roughing/finishing tool for machining graphite. @d1 v / —
®  Diamond-coated -
m  Toolholder in acc. with DIN 6535 HA | x,\/@ ad1
]
r |
—
D 010015 v e s IN2006
. Semi-finition Angle d'hélice o
R | =001 W Pre-finishing Helix angle 4
Finition !
@d | ho YYY | Finishing ad | @d
B Er—
& & & O WRG BB RN s, n
13 +

+ Bien adapté o Peu adapté
very suitable  less suitable

nn-nn-mm- Pix € Pice €

INDIA005.010.00422 0.5 4 0.1 0.4 4 2 A 69.00
INDIA006.010.00422 0.6 4 60 0.1 15 0.55 4 2 A 69.00
INDIA006.010.007Z2 0.6 4 60 0.1 15 0.55 7 2 A 69.00
INDIA010.010.005Z2 1 4 60 0.1 2 0.9 5 2 A 69.00
INDIA010.010.010Z2 1 4 60 0.1 2 0.9 10 2 A 75.00
INDIA010.010.015Z22 1 4 60 0.1 2 0.9 15 2 A 82.00
INDIA015.015.008Z22 1.5 4 60 0.15 3 1.4 8 2 A 71.00
INDIA015.015.01522 1.5 4 60 0.15 3 1.4 15 2 A 79.00
INDIA015.015.023Z22 1.5 4 60 0.15 3 1.4 23 2 A 85.00
INDIA020.020.010Z2 2 4 60 0.2 3 1.85 10 2 A 71.00
INDIA020.020.015Z2 2 4 60 0.2 3 1.85 15 2 A 79.00
INDIA020.020.020Z2 2 4 60 0.2 3 1.85 20 2 A 85.00
INDIA020.020.030Z2 2 4 70 0.2 3 1.85 30 2 A 92.00
INDIA020.050.010Z2 2 4 60 0.5 3 1.85 10 2 A 71.00
INDIA020.050.015Z2 2 4 60 0.5 3 1.85 15 2 A 79.00
INDIA020.050.020Z2 2 4 60 0.5 3 1.85 20 2 A 85.00
INDIA020.050.030Z2 2 4 70 0.5 3 1.85 30 2 A 92.00
INDIA030.030.01522 3 4 60 0.3 5 2.7 15 2 A 79.00
INDIA030.030.02122 3 4 60 0.3 5 2.7 21 2 A 85.00
INDIA030.030.02722 3 4 70 0.3 5 2.7 27 2 A 92.00
INDIA030.050.015Z2 3 4 60 0.5 5 2.7 15 2 A 79.00
INDIA030.050.02122 3 4 60 0.5 5 2.7 21 2 A 85.00
INDIA030.050.02722 3 4 70 0.5 5 2.7 27 2 A 92.00
INDIA040.040.016Z2 4 4 60 0.4 5 16 3.7 2 B 71.00
INDIA040.040.020Z4 4 4 100 0.4 5 20 3.7 4 B 114.00
INDIA040.040.02422 4 4 60 0.4 5 24 3.7 2 B 79.00
INDIA040.040.03222 4 4 75 0.4 5 32 3.7 2 B 92.00
INDIA040.050.032Z2 4 4 75 0.5 5 32 3.7 2 B 92.00
INDIA040.100.016Z2 4 4 60 1 5 16 3.7 2 B 71.00
INDIA040.100.02422 4 4 60 1 5 24 3.7 2 B 79.00
INDIA040.100.03222 4 4 75 1 5 32 3.7 2 B 92.00
INDIA050.050.020Z2 5 6 60 0.5 8 4.7 20 2 A 104.00
INDIA050.050.040Z2 5 6 100 0.5 8 4.7 40 2 A 137.00
INDIA050.100.020Z2 5 6 60 1 8 4.7 20 2 A 104.00
INDIA050.100.04022 5 6 100 1 8 4.7 40 2 A 137.00
INDIA060.030.036Z2 6 6 75 0.3 10 36 5.8 2 B 121.00
INDIA060.030.04822 6 6 100 0.3 10 48 5.8 2 B 137.00
INDIA060.050.02422 6 6 60 0.5 10 24 5.8 2 B 104.00
® /ngéersoll

Cutting Tools



@ PLENIJ RMOLD&DIE

INDIAmond
Fraise torique pour l'usinage du graphite, z= 2/3/4 /
Torus end mill for machining graphite, z = 2/3/4

| Reférence /AriceNo. | 0 [ d | Ll R | o i d el o Jmel  Pixé/Pice€

INDIA060.050.030Z4 6 6 100 0.5 10 30 5.8 4 B 164.00 €
INDIA060.050.03672 6 6 75 0.5 10 36 5.8 2 B 121.00 €
INDIA060.050.04822 6 6 100 0.5 10 48 5.8 2 B 137.00 €
INDIA060.100.02472 6 6 60 1 10 24 5.8 2 B 104.00 €
INDIA060.100.030Z4 6 6 100 1 10 30 5.8 4 B 164.00 €
INDIA060.100.03672 6 6 75 1 10 36 5.8 2 B 121.00 €
INDIA060.100.04872 6 6 100 1 10 48 5.8 2 B 137.00 €
INDIA080.050.032Z3 8 8 70 0.5 16 32 1.7 3 B 140.00 €
INDIA080.050.040Z4 8 8 100 0.5 16 40 1.7 4 B 210.00 €
INDIA080.050.04823 8 8 100 0.5 16 48 7.7 3 B 173.00 €
INDIA080.050.06423 8 8 120 05 16 64 7.7 3 B 196.00 €
INDIA080.050.080Z3 8 8 150 0.5 16 80 7.7 3 B 228.00 €
INDIA080.100.03223 8 8 70 1 16 32 1.7 3 B 140.00 €
INDIA080.100.040Z4 8 8 100 1 16 40 7.1 4 B 210.00 €
INDIA080.100.04823 8 8 100 1 16 48 7.7 3 B 173.00 €
INDIA080.100.064Z3 8 8 120 1 16 64 7.7 3 B 196.00 €
INDIA080.100.080Z3 8 8 150 1 16 80 1.7 3 B 228.00 €
INDIA100.050.030Z3 10 10 75 0.5 20 30 9.6 3 B 186.00 €
INDIA100.050.050Z4 10 10 100 0.5 20 50 9.6 4 B 220.00 €
INDIA100.050.060Z3 10 10 150 0.5 20 60 9.6 3 B 238.00 €
INDIA100.100.030Z3 10 10 75 1 20 30 9.6 3 B 186.00 €
INDIA100.100.050Z4 10 10 100 1 20 50 9.6 4 B 220.00 €
INDIA100.100.080Z3 10 10 150 1 20 80 9.6 3 B 238.00 €
INDIA120.050.04823 12 12 100 0.5 24 48 115 3 B 234.00€
INDIA120.050.060Z4 12 12 120 05 24 60 115 4 B 304.00 €
INDIA120.100.036Z3 12 12 80 1 24 36 115 3 B 215.00 €
INDIA120.100.04823 12 12 100 1 24 48 115 3 B 234.00 €
INDIA120.100.060Z3 12 12 120 1 24 60 115 3 B 261.00 €
INDIA120.100.060Z4 12 12 120 1 24 60 115 4 B 304.00 €
Conditions de coupe pour I'ébauche / Cutting data for roughing.
Groupe d'usinage| fz(mm
Matigres non métalliques / Graphite 29 0.06 0.08 0.12 0.15 0.18 0.2 0.22
Non-metallic materials GRP 30 0.5 200 0.04 0.06 0.08 0.1 0.12 0.15 0.18 0.2
Conditions de coupe pour la finition / Cutting data for finishing.
Groupe d'usinage] fz(mm
Matigres non métalliques / Graphite 29 0.05 0.08 0.12 0.14 0.17 0.2 0.22 0.23
Non-metallic materials GRP 30 0.05 220 0.06 0.08 0.1 0.12 0.14 0.17 0.2 0.22

Coefficient pour les grands Coefficient pour les grands
porte-a-faux : FfO porte-a-faux : FfO
Factor for overlength: FfO Factor for overlength: FfO
4x0 0.8 4x0 1
5x0 0.6 5x0 0.9
6x0 0.5 6x0 0.8
8x0 0.4 8x0 0.7
10x0 0.3 10x0 0.6
Calcul de I'ap (mm) ap = FfO x Coeff. rayon x Rayon Calcul de ve (m/min): vel = v x FfO
Determination of ap (mm) ap = FfO x Factor for Determination of vc (m/min): vcl = vc x FfO

radius x radius

® /ngersoll
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Outils carbure monobloc PLENDUR -
La supériorité dans la technologie dentaire

Vitesse, précision et flexibilité - ces qualités sont essentielles pour percer sur
ce marché tres concurrentiel. Avec les outils carbure monobloc Ingersoll pour la
technologie dentaire, vous étes assuré d'atteindre vos objectifs. Lorsque vos process
d'usinage sont efficaces, vous profitez d'un avantage a long terme sur le marché.

La nouvelle série d'outils carbure monobloc PLENDUR DENTAIRE d'Ingersoll
répond trés exactement aux besoins de I'industrie car I'agilité dans le secteur
dentaire est plus que jamais essentielle. Avec les systémes de CAO/FAQ modernes,
les fraiseuses 5 axes dynamiques et les outils de coupe hautes performances,
la capacité de production des laboratoires dentaires entre dans une nouvelle
dimension. Seuls ceux qui sauront s'y adapter pourront en ressortir gagnants.

Ingersoll est paré pour ce défi et prét a vous aider a configurer vos process, a
effectuer votre programmation et définir vos données applications. Dans notre
Centre Technique, nous développons les stratégies d'usinage les plus économiques
en étroite adéquation avec vos spécifications, vos applications et vos machines.

Clest tout un état d'esprit : En garde!

PLENDUR DENTAIRE - Des avantages impressionnants, des caractéristiques complétes :

- Fraises hémisphériques dentaires, carbure monobloc, @ 0,6 - 3 mm, diamétres
de queuesde 3,436 mm

- Substrat, revétement et arétes de coupe de conception parfaitement adaptée a
I'usinage de matériaux tels que les alliages chrome-cobalt, les alliages de
titane et I'oxyde de zirconium

- Fraises en bout avec revétement diamant pour 'usinage de l'oxyde de
zirconium offrant une durée de vie exceptionnellement longue garantie

- Géométries d'outils spécialement rectifiées pour des états de surface parfaits

Débits copeaux maximum et fiabilité des process inégalée, voila ce qui
caractérise la gamme PLENDUR d'Ingersoll.

© PLEN2 YR

PLENDUR Solid Carbide Tools -
Superior in Dental Technology

Speed, precision and flexibility - if you want to score on the highly competitive
market, you need these important attributes. With Ingersoll solid carbide tools for
dental technology, you are sure to reach your goals. Machining efficiency ensures
long-term market leadership.

With the new PLENDUR DENTAL solid carbide tool series, Ingersoll meets the
precise demands of the industry, as agility is required more than ever in the dental
technology sector. Thanks to modern CAD/CAM systems, dynamic 5-axis milling
machines and high performance cutting tools, production capabilities in dental
laboratories are reaching new dimensions. Only those who can actively shape
these dynamics will be winners in the end.

Ingersoll is at the start line, ready to optimally configure your processes and
assist you in programming and application data matters. In our Tech Center,
we develop the most economic machining strategy, perfectly tailored to your
specifications, applications and machines.

In this spirit: En garde!

PLENDUR DENTAL - Impressive advantages, comprehensive features:

- Ball nose dental end mills, @ 0.6 - 3 mm, with shank diameters of 3.4 and 6 mm.

- Substrate, coating and cutting edge design perfectly tailored to cutting materials
such as cobalt-chromium alloys, titanium alloys and zirconium oxide

- Diamond-coated end mills for machining zirconium oxide guarantee an
exceptionally long tool life.

- Specially ground tool geometries produce perfect surfaces

Maximum stock removal combined with maximum process reliability -
that is what PLENDUR from Ingersoll stands for.




© PLEND

INDENtal
Fraise hémisphérique pour l'usinage des alliages
chrome-cobalt, du titane et des alliages de titane, z = 2

®  Fraise pour I'ébauche et la finition de précision dans I'industrie dentaire.

2D oD
m  Porte-outil conforme DIN 6535 HA £ Q‘ Qr
u High-precision roughing/finishing tool for the dental industry. ﬁm 1 ©
. . / -
m  Toolholder in acc. with DIN 6535 HA o ~ ad1
— —
Ebauche Qualité
D 0/-0.02 Y | Roughing 03:,[;; IN2005
Angle d'hélice 3
R +0.01 Helix angle 25
Finition !
od  ho v F:'nll’slhing ad ad
A B
& & S WRG B v IR s, v,
13 +
+ Bien adapté o Peu adapté
very suitable  less suitable
| Référence /ArtideNo. | D | d | L | R ]| o Ju1 ] d1 ] 4] 2 |Tpe] Prix €/ Price €
INDEN006.030.004Z2D3 0.6 3 50 0.3 0.6 0.55 4 2 A 42.00
INDEN006.030.004Z22D4 0.6 4 55 0.3 0.6 0.55 4 2 A 41.00
INDEN006.030.004Z22D6 0.6 6 55 0.3 0.6 0.55 4 2 A 48.00
INDEN008.040.006Z22D3 0.8 3 50 0.4 0.8 0.75 6 2 A 42.00
INDEN008.040.00622D4 0.8 4 55 0.4 0.8 0.75 6 2 A 41.00
INDEN008.040.006Z22D6 0.8 6 55 0.4 0.8 0.75 6 2 A 48.00
INDEN010.050.009Z2D3 1 3 50 0.5 1 0.95 9 2 A 42.00
INDEN010.050.009Z2D4 1 4 55 0.5 1 0.95 9 2 A 41.00
INDEN010.050.009Z2D6 1 6 55 0.5 1 0.95 9 2 A 55.00
INDEN015.075.014Z2D3 1.5 3 50 075 15 1.43 14 2 A 40.00
INDEN015.075.014Z2D4 1.5 4 55 075 15 1.43 14 2 A 41.00
INDEN015.075.014Z2D6 1.5 6 55 075 15 1.43 14 2 A 41.00
INDEN020.100.014Z2D3 2 3 50 1 2 1.92 14 2 A 40.00
INDEN020.100.014Z2D4 2 4 55 1 2 1.92 14 2 A 37.00
INDEN020.100.014Z2D6 2 6 55 1 2 1.92 14 2 A 44.00
INDEN030.150.016Z2D3 3 3 50 1.5 3 16 2.9 2 B 40.00
INDEN030.150.016Z2D4 3 4 55 1.5 3 2.9 16 2 A 37.00
INDEN030.150.016Z2D6 3 6 55 5 3 2.9 16 2 A 44.00
INDEN030.150.020Z2D3 3 3 50 1.5 3 20 2.9 2 B 40.00
INDEN030.150.020Z2D4 3 4 55 1.5 3 2.9 20 2 A 37.00
INDEN030.150.020Z2D6 3 6 55 1.5 3 2.9 20 2 A 55.00
® /ngersoll

Cutting Tools



© PLENT YR sowan:

INDENtal

Ball nose end mill for machining cobalt-chromium
alloys, titanium alloys, z = 2

Conditions de coupe pour I'ébauche. / Cutting data for roughing.

AR Groupe
150 Matiére usinée / Composition/ Etat de la matiere / D“;eé?ir?e"l?e” d’usiqa%e/ v (Coeff.agour p
Workpiece Material Microstructure Tempering il MaGchmmg (m/min) e o for )
e dedumecitaly 150 015 0015 0017 002 0025 003 004
S Cogalt-chromium alloys . . . . . . g
s o A perbitar  Vieilli/cured  Rm10509 37 80 015 0015 0017 002 0025 003 004

Conditions de coupe pour la finition. / Cutting data for finishing.

Groupe

iére using it idre/ |Dureté Brinell] " ap
50 Maue.re usmee( Cz?mp05|t|on/ Etat de la m.auere/ I Brinell iﬂuswi?,?ﬁ/ (m/‘:;in) Coef pour®
Workpiece Material Microstructure Tempering Hardness aGC g J Factorfor )
s At e bt 200 005 0015 0017 002 0025 003 004
Alageotetore! Aloges e Betal  Vieill/cured ~ Rm1050) 37 100 0.05 0015 0017 002 0025 003 0.04

Coefficient pour les grands
porte-a-faux : FfO
Factor for overlength: FfO

4x0 1
5x0 0.9
6x0 0.8
8x0 0.7
10x0 0.6

Calcul de vc (m/min): vcL = ve x FfO
Determination of vc (m/min): vcl = vc x FfO

® /ngersoll

Cutting Tools




© PLEND

INZIRkon
Fraise hémisphérique pour 'usinage de
l'oxyde de zirconium, z = 2

m fraise pour I'ébauche et la finition de précision
B Revétement diamant 2D
. | &

®  Porte-outil conforme DIN 6535 HA 5 N

®  High-precision roughing/finishing tool for the dental industry. f j _

B Diamond-coated @d1 -

m  Toolholder in acc. with DIN 6535 HA

Yany
-
Ebauche Qualité
D 0/-0.02 Y | Roughing 03:,[;; IN2005
Angle d'hélice 3
R +0.01 Helix angle 25
o ho — o4]
& & S WRG B v IR s, v,
13 +
+ Bien adapté o Peu adapté
very suitable  less suitable

| Référence /ArtideNo. | D [ d | L | R ] o] 1a] a1 ]| 2| Prix €/ Price €
INZIR006.030.006Z2D3 0.6 3 50 0.3 0.6 6 0.55 2 54.00
INZIR006.030.006Z2D4 0.6 4 55 0.3 0.6 6 0.55 2 60.00
INZIR006.030.006Z2D6 0.6 6 55 0.3 0.6 6 0.55 2 66.00
INZIR008.040.004Z2D3 0.8 3 50 0.4 0.8 4 0.75 2 54.00
INZIR008.040.004Z2D4 0.8 4 55 0.4 0.8 4 0.75 2 60.00
INZIR008.040.00622D6 0.8 6 55 0.4 0.8 6 0.75 2 66.00
INZIR010.050.016Z2D3 1 3 50 0.5 1 16 0.95 2 56.00
INZIR010.050.016Z2D4 1 4 55 0.5 1 16 0.95 2 60.00
INZIR010.050.01622D6 1 6 55 0.5 1 16 0.95 2 66.00
INZIR010.050.02022D3 1 3 50 0.5 1 20 0.95 2 56.00
INZIR010.050.020Z22D4 1 4 55 0.5 1 20 0.95 2 60.00
INZIR010.050.020Z2D6 1 6 55 0.5 1 20 0.95 2 66.00
INZIR015.075.008Z2D3 1.5 3 5 075 15 8 1.43 2 56.00
INZIR015.075.00822D4 1.5 4 55 075 15 8 1.43 2 60.00
INZIR015.075.008Z2D6 1.5 6 55 075 15 8 1.43 2 66.00
INZIR015.075.012Z2D4 1.5 4 55 075 15 12 1.43 2 62.00
INZIR015.075.012Z2D6 1.5 6 55 075 15 12 1.43 2 66.00
INZIR020.100.012Z2D3 2 3 50 1 2 12 1.92 2 56.00
INZIR020.100.012Z2D4 2 4 55 1 2 12 1.92 2 60.00
INZIR020.100.012Z2D6 2 6 55 1 2 12 1.92 2 66.00
INZIR020.100.020Z2D3 2 3 50 1 2 20 1.92 2 56.00
INZIR020.100.020Z2D4 2 4 55 1 2 20 1.92 2 60.00
INZIR020.100.020Z2D6 2 6 55 1 2 20 1.92 2 66.00
INZIR025.125.020Z2D3 25 3 50 125 25 20 2.4 2 56.00
INZIR025.125.020Z2D4 25 4 55 125 25 20 2.4 2 60.00
INZIR025.125.020Z2D6 25 6 55 125 25 20 2.4 2 66.00
INZIR025.125.02522D3 25 3 50 125 25 25 24 2 58.00
INZIR025.125.02522D4 2.5 4 55 125 25 25 2.4 2 60.00
INZIR025.125.02522D6 2.5 6 55 125 25 25 2.4 2 66.00

® /ngéersoll

Cutting Tools
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INZIRkon
Ball nose end mill for machining
zirconium oxide, z = 2

Conditions de coupe pour I'ébauche. / Cutting data for roughing.

A Groupe
L o - Dureté Brinell| .~ " ap
Matiére usinée / Composition/ Etat de la matiere / d'usinage / Ve (Coeff. pour @

/Brinell

Workpiece Material Microstructure Tempering Wriless

M%chining (m/min) J Factor for 0)

Matieres non métalliques / Oxyde de zirconium /
- Non-metallicmategals Y Zirconium oxide 300 0.15 0.015 0.017 0.02 0.025 0.04 0.06

Tenir compte de la vitesse de rotation max. de la machine / Take max. speed of rotation of the machine into account.

Coefficient pour les grands
porte-a-faux : FfO
Factor for overlength: FfO

6x0 1
8x0 0.9
10x0 0.8
16x0 0.7
20x0 0.6

Calcul de ve (m/min): vcl = ve x FfO
Determination of vc (m/min): vl = vc x FfO

Conditions de coupe pour la finition. / Cutting data for finishing.
Groupe

50 Matiere usinée / Composition/ Etat de la matiere / [PUreé Brinel d'usinage / Ve

4532225 Mgchining (m/min)

Matieres non métalliques / Oxyde de zirconium /
- Non-metallic ma?erials ! Zirconium oxide 400 0.05 0.01 0.012 0.015 0.025 0.03 0.04

"Tenir compte de la vitesse de rotation max. de la machine / Take max. speed of rotation of the machine into account.

Workpiece Material Microstructure Tempering

Coefficient pour les grands
porte-a-faux : FfO
Factor for overlength: FfO

6x0 1
8x0 0.9
10x0 0.8
16x0 0.7
20x0 0.6

Calcul de v (m/min): vcL = ve x FfO
Determination of vc (m/min): vcl = vc x FfO

® /ngersoll

Cutting Tools




© PLEND

INZIRkon
Fraise hémisphérique pour I'usinage de l'oxyde de
zirconium et de la cire, z = 2, non revétue

m fraise pour I'ébauche et la finition de précision 2D

B Sans revétement ‘ Q‘

m Porte-outil conforme DIN 6535 HA I(n i

m  High-precision roughing/finishing tool for the dental industry. o4 [ =

B Uncoated

m Toolholder in acc. with DIN 6535 HA t i

-
Ebauche Qualité
D | 0-0.02 Y | Roughing Qually INO5S II|
Angle d'hélice 0
R | =001 Helix angle 2
od s vy Fnihing 24
& & S WRG B AL s. ..
13 +
+ Bien adapté o Peu adapté
very suitable  less suitable

| Reférence /ArticleNo. | D [ d | L [ R | o ]| di | 7] Prix € Price €
INZIR006.030.00622D3 0.6 3 50 0.3 0.6 6 0.55 2 35.00
INZIR006.030.00622D4 0.6 4 55 0.3 0.6 6 0.55 2 39.00
INZIR006.030.00622D6 0.6 6 55 0.3 0.6 6 0.55 2 43.00
INZIR008.040.004Z2D3 0.8 3 50 0.4 0.8 4 0.75 2 35.00
INZIR008.040.004Z2D4 0.8 4 55 0.4 0.8 4 0.75 2 39.00
INZIR008.040.006Z2D6 0.8 6 55 0.4 0.8 6 0.75 2 43.00
INZIR010.050.016Z2D3 1 3 50 0.5 1 16 0.95 2 36.00
INZIR010.050.016Z2D4 1 4 55 0.5 1 16 0.95 2 39.00
INZIR010.050.016Z2D6 1 6 55 0.5 1 16  0.95 2 43.00
INZIR010.050.020Z2D3 1 3 50 0.5 1 20 095 2 36.00
INZIR010.050.020Z2D4 1 4 55 0.5 1 20 095 2 39.00
INZIR010.050.020Z2D6 1 6 55 0.5 1 20 095 2 43.00
INZIR015.075.008Z2D3 1.5 3 50 075 15 8 1.43 2 36.00
INZIR015.075.008Z2D4 1.5 4 55 075 15 8 1.43 2 39.00
INZIR015.075.008Z2D6 1.5 6 55 075 15 8 1.43 2 43.00
INZIR015.075.012Z2D4 1.5 4 5 075 15 12 1.43 2 40.00
INZIR015.075.012Z2D6 1.5 6 55 075 15 12 1.43 2 43.00
INZIR020.100.012Z2D3 2 3 50 1 2 12 192 2 36.00
INZIR020.100.012Z2D4 2 4 55 1 2 12 1.92 2 39.00
INZIR020.100.012Z2D6 2 6 55 1 2 12 1.92 2 43.00
INZIR020.100.020Z2D3 2 3 50 1 2 20 1.92 2 36.00
INZIR020.100.020Z2D4 2 4 55 1 2 20 1.92 2 39.00
INZIR020.100.020Z2D6 2 6 55 1 2 20 1.92 2 43.00
INZIR025.125.020Z2D3 25 3 50 125 25 20 24 2 36.00
INZIR025.125.020Z22D4 2.5 4 55 125 25 20 24 2 39.00
INZIR025.125.020Z2D6 25 6 55 125 25 20 24 2 43.00
INZIR025.125.02522D3 25 3 50 125 25 25 24 2 38.00
INZIR025.125.025Z2D4 25 4 55 125 25 25 24 2 39.00
INZIR025.125.025Z2D6 25 6 5 125 25 25 24 2 43.00

® /ngéersoll

Cutting Tools
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INZIRkon
Ball nose end mill for machining zirconium
oxide and wax, z = 2, uncoated

Conditions de coupe pour I'ébauche. / Cutting data for roughing.

A Groupe
L o - Dureté Brinell| .~ " ap
Matiére usinée / Composition/ Etat de la matiere / d'usinage / Ve (Coeff. pour @

/Brinell

Workpiece Material Microstructure Tempering Wriless

M%chining (m/min) J Factor for 0)

Matieres non métalliques / Oxyde de zirconium /
- Non-metallicmategals Y Zirconium oxide 300 0.15 0.015 0.017 0.02 0.025 0.04 0.06

Tenir compte de la vitesse de rotation / Take max. speed of rotation of the machine into account.

Coefficient pour les grands
porte-a-faux : FfO
Factor for overlength: FfO

6x0 1
8x0 0.9
10x0 0.8
16x0 0.7
20x0 0.6

Calcul de ve (m/min): vcl = ve x FfO
Determination of vc (m/min): vl = vc x FfO

Conditions de coupe pour la finition. / Cutting data for finishing.
Groupe

50 Matiere usinée / Composition/ Etat de la matiere / [PUreé Brinel d'usinage / Ve

4532225 Mgchining (m/min)

Matieres non métalliques / Oxyde de zirconium /
- Non-metallic ma?erials ! Zirconium oxide 400 0.05 0.01 0.012 0.015 0.025 0.03 0.04

"Tenir compte de la vitesse de rotation / Take max. speed of rotation of the machine into account.

Workpiece Material Microstructure Tempering

Coefficient pour les grands
porte-a-faux : FfO
Factor for overlength: FfO

6x0 1
8x0 0.9
10x0 0.8
16x0 0.7
20x0 0.6

Calcul de v (m/min): vcL = ve x FfO
Determination of vc (m/min): vcl = vc x FfO
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