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® /ngersoll

Cutting Tools

INGERSOLL IN DER AUTOMOBILINDUSTRIE

Werkzeuge von Ingersoll sind seit Jahren wichtige Fertigungskomponenten
bei fiihrenden Automobil-Herstellern und deren Zulieferern.

Ob fiir Motorblock, Kurbelwelle, Fahrwerk, Antrieb oder alle weiteren
Komponenten in der Automobilindustrie: Ingersoll entwickelt, fertigt
und liefert leistungsstarke Werkzeuge, die eine wirtschaftliche und
prozesssichere Bearbeitung garantieren - hohe Qualitdt und Prazision
inklusive. Die technologische Weiterentwicklung gewahrleisten wir durch
die Integration aktueller Themenbereiche wie die Fertigung auf flexiblen
Bearbeitungszentren, sowie GGV- und Aluminiumbearbeitung. Ganz im
Sinne unserer Unternehmensphilosophie: Kontinuitét durch Innovation.

INGERSOLL IN THE AUTOMOTIVE INDUSTRY

For many years cutting tools from Ingersoll have been important components in
the tool concept of leading automotive manufacturers and their suppliers.

Whether for engine blocks, crankshafts, chassis, driving gears or any other
component in the automotive industry: Ingersoll develops, manufactures
and supplies high-performance cutting tools which guarantee economical
and process-secure machining. This includes high quality and precision as
well. We guarantee continuous development with regard to technology by
integrating up-to-date subjects such as “production on flexible machining
centers” as well as machining CGl and aluminum. This is in accordance with
our company’s philosophy: Continuity by innovation.
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BROSCHURE / BROCHURE KATALOG / CATALOGUE
4-11  MOTORBLOCK 42-43  INHALT (Ubersicht Standard)
ENGINE BLOCK CONTENT (Overview standard)
12-15 KURBELWELLE 44-125 KATALOG
CRANKSHAFT CATALOGUE

15-17 NOCKENWELLE
CAMSHAFT

18-23  ACHSSCHENKEL
KNUCKLE

24-27  PLEUELSTANGE
CONROD

28-31  LAGERDECKEL
BEARING CAP

32-33  KRUMMER/MANIFOLD
TURBOLADER/TURBOCHARGER

34-35  SCHARNIERE
HINGES

36-37  BREMSTEILE
BRAKE PARTS

38-41  ALU-TEILE
ALU PARTS



MOTORBLOCK

Neben der Kurbelwellenbearbeitung stellt die Bearbeitung von
Zylinderkurbelgehdusen eine der Ingersoll Kernkompetenzen dar. Ob das
zu bearbeitende Werkstiick aus Grauguss, Aluminium, GGV oder anderen
moderen hochfesten Materialien besteht: Ingersoll bietet wirtschaftliche
Losungen fiir nahezu alle Operationen rund um den Motor.

Besonders die neu entwickelten Schneidengeometrien, wie die
doppelt positive VMAX-Schneide, Evotec und Octoplus bieten gerade in
diesem Einsatzgebiet Standmengenvorteile. Erprobte Schneiden und
Wendeschneidplatten-Qualitaten finden so den Einsatz in lhrem Standard-
und Sonderwerkzeug.

" Aufbohren und Anplanen.
Boring and plunging.

Werkzeugkombination fiir Halbrund schruppen und Lag
Combination tool for halfround roughing and bearing cheeks.

9!
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Cutting Tools

Zylinderbohrung schruppen.
Roughing cylinder bore.

VFBN.

ENGINE BLOCK

In addition to the machining of crankshafts, Ingersoll is specialized in the
machining of cylinder crank cases as well. Whether the workpiece to be
machined is made of gray cast iron, aluminum, CGI or other up-to-date
high-strength (high-tensile/high-duty) materials, Ingersoll offers economic
solutions for nearly all operations around the engine.

Especially the newly developed insert geometries like the double positive
V-MAX-insert. Evotec and Octoplus offer tool life advantages especially for this
application area. Proven inserts and insert qualities thus find their way into
your standard and special-purpose cutting tool.






MOTORBLOCK

-

Hauptflichen schruppen Schlichtfrasen mit HM Zylinderbohrung schruppen Halbrund schruppen Halbrund frasen
(Kopf, Olwanne, Getriebe, § ) Finish face milling with carbide Cylinder boring @ Half round roughing Milling crank half bore

Rough face milling
(top, bottom, front, rear, face)

Seite 11, 80-83 Seite 8
| 1 Page 11, 80-83 | 1 Page 8

MERENREN

Lagerstegbreite frisen Lagergasse schruppen Lagergasse schlichten Haltenuten frasen Kolbenkiihlfldche frasen
Face milling bearing cheek Milling bearing cap seat @ (Raumwerkzeug) Milling crank half bore notch Milling piston cooling jet face
Broaching bearing cap seat

(Broach tool)
Seite 9 Seite 10 Seite 11, 88-89 Seite 67, 86
6 I P§;2"9 e Pfé?m e P:;?H, 88-89 I P:;?éz 86



ENGINE BLOCK ® /ngersoll

- Cutting Tools

Anschraubflachen frasen Kurbelwellenbohrung Wasserpumpenbohrung Starterbohrung bohren Starterflansch frasen
Boss milling (Semi + Schlichten) (Bohren &Anplanen) Boring starter mounting bore Face milling starter mounting
Crank bore Water pump bore boring
(Semi finishing + finishing) (roughing & facing)

L

Schlichten mit SiN/CBN Olkanal bohren Vollbohren Gewindefrasen Reiben
@ Finish face milling SiN/CBN Drilling main oil hole @ Drilling Tapping Reaming

Seite 69 Seite 96-97 Seite 93-95
D Page 69 D Page 96-97 D Page 93-95 7



ANWENDUNGSBEISPIEL
APPLICATION EXAMPLE

L IVIAXE

- HALBRUND SCHRUPPEN/ROUGHING HALF ROUND

Schnittwerte/Cutting data

Ve
Fz:
n:
Vf:

ae:

ap:

92 m/min
0,2 mm

550 U/min
220 mm/min

~3mm

Schnittwerte/Cutting data

Ve
Fz:

n:

Vf:
ae:

ap:

106 m/min
0,25 mm
450 U/min
675 mm/min
~4 mm

150 mm

Werkzeug und Wendeschneidplatte/Too/ and insert

g [mm]:

L
Werkzeug/Tool:
WSP/Insert:
HM-Sorte:

53

2
VRA053408L1A10
NNE324-100
IN2005

Werkzeug und Wendeschneidplatte/Too/ and insert

g [mm]:

Z:
Werkzeug/Tool:
WSP/Insert:
HM-Sorte:

75,5

6/3 (6 eff.)
VRA076083L5R12
NNE324-121 A/LXD323-101J
IN6542

E




ANWENDUNGSBEISPIEL
APPLICATION EXAMPLE

E@E=@)0NMIUE

KOPFFLACHE SCHRUPPEN/ROUGHING HEAD FACE

Schnittwerte/Cutting data Werkzeug und Wendeschneidplatte/Too/ and insert
Ve 120 m/min g [mm]: 315
Fz: 0,24 mm 7 48
n: 121 U/min Werkzeug/Tool: ~ 5N2L315A90
Vf: 1422 mm/min WSP/Insert: HNCF090530TN-WE
ae: 220 mm HM-Sorte: IN2004
ap: 2,2mm

2@V EROIMAXE

LAGERGASSE SCHRUPPEN/ROUGHING BEARING CHANNEL

e, M fee -
| e .
: '::-I :;; . 1 _ﬁ
'-i. i
P

Schnittwerte/Cutting data Werkzeug und Wendeschneidplatte/Too/ and insert
Ve 140 m/min g [mm]: 97.2
Fz: 0,1125 mm Z: 16/4
n: 460 U/min Werkzeug/Tool: ~ 26H8B104075L1R12
Vi: 828 mm/min WSP/Insert: LXD323R145 /LPD324-142
ae: 22 mm HM-Sorte: IN2010/IN6510

ap: 3-5mm



ANWENDUNGSBEISPIEL
APPLICATION EXAMPLE

LAGERGASSE RAUMEN/FINISHING BEARING CHANNEL

Schnittwerte/Cutting data Werkzeug und Wendeschneidplatte/Too/ and insert
Ve 12 m/min Lange/Length [mm]: 850
Fz: -mm L 68
n: -U/min Werkzeug/Tool:  46J140098R001
Vf: 12000 mm/min WSP/Insert: GYD435-101/GDD323L134/GDD323R134
ae: 0,23 mm HM-Sorte: INT0K
ap: 0,35 mm

PASSLAGER SCHLICHTEN/FINISHING AXIAL JOURNAL

Schnittwerte/Cutting data Werkzeug und Wendeschneidplatte/Too/ and insert
Ve 92 m/min g [mm]: 73,4
Fz: 0,75 mm 7 3eff.
n: 400 U/min Werkzeug/Tool: ~ 36K9N073242L1R10
Vf: 180 mm/min WSP/Insert: DPD314-152/SNE-33
ae: 73,4 mm HM-Sorte: IN2010

ap: 0,3mm



ANWENDUNGSBEISPIEL
APPLICATION EXAMPLE

I CEAVIE,

" HALTENUT FRASEN/MILLING LOCKING NOTCH

e WH 1.7.05
5 —ht
Schnittwerte/Cutting data Werkzeug und Wendeschneidplatte/Too/ and insert
Ve 118 m/min g [mm]: 50
Fz: 0,133 mm 7 9 eff.
n: 750 U/min Werkzeug/Tool: ~ 31J6L050037BNA10
Vi: 900 mm/min WSP/Insert: GCAR093702N
ae: 1,7 mm HM-Sorte: 116030
ap: 3,7 mm

MIIERE@OMICE

- MOTORBLOCK SCHLICHTEN/FINISH MILLING MOTOR BLOCK

| mow R

IS

I

(-

1T

Schnittwerte/Cutting data Werkzeug und Wendeschneidplatte/Too/ and insert
Ve 141 m/min g [mm]: 250
Fz: 0,26 mm 7 36
n: 180 U/min Werkzeug/Tool: ~ VFBN250R90
Vi: 1700 mm/min WSP/Insert: NND313-111/YXD323-101
ae: ~180 mm HM-Sorte: IN2010/IN6510
ap: 0,5mm
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Cutting Tools

WL MAXE
KURBELWELLE Eckfraser.

Shoulder face mill.

Viele Jahre Erfahrung bilden die Grundlage und das Know-how fiir
die Auslegung der Werkzeuge und Fertigungsprozesse in der Kurbelwellen-
bearbeitung.

Ingersoll bietet Losungen fiir Frés- und Drehoperationen an und steht bereits
in der Auslegungsphase in sehr engem Kontakt mit dem Kunden. Ablangen,
Topfdrehen, Innen- und AuBenrundfrasen sowie Drehrdumen sind hier die

Starken von Ingersoll. Neu entwickelte SMAX-Sonderschneiden versprechen
ein hohes MaB an Fertigungsoptimierung.

Topfdrehwerkzeug
V-Max hollow milling

CRANKSHAFT

Many years of experience are the basis and the know-how for the design of
tools as well as for the production processes in the machining of crankshafts.

Ingersoll offers solutions for milling and turning operations and is already in
very close contact with the customer from the early stage of the design pro-
cess on. Ingersoll excels in the operations cutting into length, hollow milling,
internal and external circular milling as well as turn broaching. Newly
developed S-MAX-special-purpose inserts promise a high degree of
production optimization.

13



Eckfraser Planfraser Topfdrehwerkzeug Topfdrehwerkzeug Quick Twist Bohrer
(Abléngen) (Abléngen + Zentrieren) (Drehen Flansch) (Drehen Zapfen) (Bohren Flansch)
Shoulder face mill Face mill V-Max hollow milling Hollow milling Quick Twist drill
(milling to length) (milling to length, centering) (overturning flange) (overturning post end) (bores in flange)

Seite 76 Seite 73
I Page 76 | I Page 73

Dreh-Drehraumwerkzeu .. N
(Drehen, Flansch, Zapfen, Haup.Ege,) Halter fiir Dreh-Drehraumwerkzeug

Turn-turnbroach tool Turning cartridges for turn-turnbroach tool
(turn post-flange end, turn mains)

14




CRANKSHAFT ® /ngersol

Cutting Tools
b 9

AuBenrundfriser Innenrundfraser Tieflochbohrer
(Schruppen + Vorschlichten Haupt- und Hublager) (Schruppen/vorschlichten Haupt.- und Hublager) (élbohmngen)

External milling tool Internal millinhg tool Deep hole drill
(rough semi finish mains & pins) (rough/semi-finish mains & pins) (oil holes)
L

15
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Cutting Tools

Abléngen.
Cut to length.

NOCKENWELLEN

Das Frésen der Nockenprofile mit Formscheibenfrasern, die Bearbeitung
der Lagerstellen und Schliisselweiten, sowie das Ablangen sind typische
Bearbeitungen in der Nockenwellenfertigung.

Ingersoll stellt sich Ihrer Bearbeitungsaufgabe - ob es dabei um das Frésen
ins Volle oder von vorgeformten Nockenprofilen geht - wir sind Ihr Partner.

Radial-Stechdrehwerkzeug.
Turn groove tool.

45° Planfraser.

b 45° Face mill.

AuBen-Drehwerkzeug mit stabiler P
Turning tool with T-holder clamping system.

CAMSHAFT

Milling of cam profiles with profile slot milling cutters, machining of the
bearings and key widths as well as cutting into lengths are typical machining
operations in the camshaft production.

Ingersoll faces up to your machining task - whether it is milling into the solid or
of preformed cam profiles - we are your partner.

16
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Cutting Tools

ACHSSCHENKEL

Die Komplettbearbeitung von Fahrwerksteilen aus Aluminium, Stahl und g
Spharoguss ist fiir Ingersoll eine tagliche Aufgabenstellung. W IMAXE

Bohr- und Faswerkzeug
Boring and chamfering

Mit langjahriger Erfahrung in der Auslegung und Anwendung von Frés-,
Bohr- und Feinbearbeitungswerkzeugen fiir Achsschenkel jeglicher Art
kénnen wir Ihre Produktivitdt steigern. Besonders an solchen meist schwierig
zu spannenden Werkstiicken bewahrt sich zunehmend die doppelt positive
VMAX-Schneide bei Bohr- und Frésbearbeitungen. Die Passiv- und Aktivkrafte
werden stark reduziert.

Kombiwerkzeug (Bohren, Fasen, Sagen, Entgraten)
& Combination tool (drilling, chamfering, sawing, deburring)

Satzfriser
Cutter gang

Eckfraser
Shoulder mill

Feinbohren
Fin. bore

Complete machining operations of running gear parts made of aluminum, steel

Bohr- Zirkularfriskombination. ¢
Combination tool for boring and circular interpolation

< »
i

STEERING KNUCKLE

and nodular cast iron is an everyday task for Ingersoll.

With many years of experience in design and application of milling, boring and
finishing tools for steering knuckles of any kind we are able to increase your
productivity. For workpieces which are usually difficult to machine, the double
positive -MAX-inserts increasingly prove to be successful for boring and milling

operations. The passive and active forces are reduced considerably.

19



Hauptlagerbohrung schruppen
Main bearing bore roughing

Anschraubflache riickwartig frasen
Mounting face backspot

Dampferbefestigung
(Schlitzen, Entgraten, Bohren)

Damper connection
(slitting, deburring, drilling)

Diverse Flichen frasen mit Evotec
Milling several faces with Evotec

[ ) Seite 56-64
Page 56-64

Kernlochbohrungen
Core hole drilling

Satzfraser auf Dorn mit Hydrodehnfutter fiir VHM-Bohrer
Cutter gang arbor concept with hydraulic chuck for
solid carbide drill

Satzfraser modular fiir groBe ae
Cutter gang modular concept for large radial DOC

20



KNUCKLE ® /ngersoll

Cutting Tools

Anschraubflachen frasen
Milling mounting faces

Zirkularfrds- und Bohrkombination Freistich und Einstich Zirkularfrisen

(;:;:( :”'l',':::e"'A"pIa"e") 2?"'7“39?17, - ol Milling clearance slot and ring slot
ircular milling and boring combination in circulari ;
(finishing, chamfering, plunging) main bearing%ore s QR rolation

Dampferbohrung

Gewindefrasen
Tap milling

Kegelbohrung schruppen
Roughing cone hore

Dampferbefestigung
(Frasen, Schlitzen)

Machining damper connection
(mounting, slitting)

D Seite 56-64
Page 56-64

21



ANWENDUNGSBEISPIEL
APPLICATION EXAMPLE

HAUPTLAGERBOHRUNG SCHRUPPEN/ROUGHING MAIN BEARING BORE

= | o)
EE i SWI
F 1
B
= Fa
= B / :
Schnittwerte/Cutting data Werkzeug und Wendeschneidplatte/Too/ and insert
Ve 128,6 m/min 9 [mm]: 65
Fz: 0,20 mm Z: 4 eff.
n: 630 U/min Werkzeug/Tool: ~ LRR065170L7R10
Vf: 504 mm/min WSP/Insert: [XD323-101E01
ae: 3,0mm HM-Sorte: IN2004

2@V EROMAXE

HAUPTLAGERBOHRUNG SCHLICHTEN/FINISHING MAIN BEARING BORE

Schnittwerte/Cutting data Werkzeug und Wendeschneidplatte/Too/ and insert
Ve 149,2 m/min g [mm]: 71,94
Fz: 0,20 mm 7 2 eff.
n: 660 U/min Werkzeug/Tool:  AHA072130H1R10
Vf: 264 mm/min WSP/Insert: YCE323-107
ae: 0,2 mm HM-Sorte: IN2010



ANWENDUNGSBEISPIEL
APPLICATION EXAMPLE

Z @V EROMAXE

VORBOHREN + SCHLICHTEN/PILOT HOLE + FINISHING

Schnittwerte Vorbohren Schlichten
Cutting data Pilot hole Finishing
Ve 153,91 m/min 98,8 m/min
Fz: 0,20 mm 0,40 mm
n: 1100 U/min 700 U/min
Vi: 440 mm/min 560 mm/min
ae: 3,0mm 0,3mm
ap:

2@V EROMAXE

Werkzeug und Wendeschneidplatte

Tool and insert
9 [mm]: 44,30/44,93
Z: 2 eff.

Werkzeug/Tool: ~ PRD045160H1R10
WSP/Insert: YCE323-107/LXD323-101
HM-Sorte: IN2010/IN2004

STEUERARM FRASEN/MILLING STEERING ARM

Schnittwerte/Cutting data

Ve 172,8 m/min
Fz: 0,78 mm

n: 1100 U/min
Vf: 1980 mm/min
ae: 40 mm

ap: 2,5mm

}\
J

4 p % iy,
ol e
= SRS R
el R T
= el

Werkzeug und Wendeschneidplatte/Too/ and insert
g [mm]: 50
Z 10 eff.
Werkzeug/Tool: ~ 6K8B050R00
WSP/Insert: LXD323-110
HM-Sorte: IN2010

—



Ingersoll

Cutting Tools

Drilling

PLEUEL

Bohren und Fasen groBes und kleines Auge

. o Boring and chamfering crank bore and piston bore

Vollbohr- und Aufbohrwerkzeuge, sowie kombinierte Bohr- und Faswerkzeuge
gehdren zum Ingersoll tailor-made-Programm  fiir Schmiedestahl und
ADI-Pleuel. Sonderldsungen zur Bearbeitung der Schraubenkopfauflagen

und Gewichtsausgleichsfrasen runden die Werkzeugpalette ab.

EHIPCSUREERS

Schraubenkopfauflage
Screwhead Face

Bohren kleines Auge
Boring piston bolt bore

Pleuel trennen.
Bohr- und Faskombination Splitting conrod.
Combination tool

Gewichtsausgleichsfrasen
Balance milling

Satzfraser fiir Pleuelbreite
Cuttergang for conrod width

CONNECTING ROD

Ingersoll has worldwide references at OEMs and the supplying industry also

r & for machining connecting rods.
e D)) AT
) " : T R s Solid drills, boring tools as well as combined boring and chamfering tools are
D) A & —=a FE O ™ part of the Ingersoll tailormade program for forged steel and ADI-connecting
- . rods. Special solutions for machining bolt faces and machining balance faces
o round off our tooling range.







ANWENDUNGSBEISPIEL
APPLICATION EXAMPLE

\LIVMIAXE

- SCHRUPP-BOHREN GROSSES AUGE/ROUGH BORING CRANK BORE

Schnittwerte/Cutting data Werkzeug und Wendeschneidplatte/Too/ and insert
Ve 120 m/min g [mm]: 48,8
Fz: 0,71 mm Z 4
n: 790 U/min Werkzeug/Tool: ~ VMA049050L9R10
Vf: 350 mm/min WSP/Insert: NND313-102 E
ae: 2-3mm HM-Sorte: IN2005

ap:



ANWENDUNGSBEISPIEL
APPLICATION EXAMPLE

L IVIAYXE

- SCHRAUBENAUFLAGE FRASEN/MILLING BOLT HEAD FACE

Schnittwerte/Cutting data Werkzeug und Wendeschneidplatte/Too/ and insert
Ve 113 m/min g [mm]: 90
Fz: 0,73 mm 7 10
n: 400 U/min Werkzeug/Tool: ~ 16M1V090058L5R10
Vi: 520 mm/min WSP/Insert: NNE324-120 A

ae: ~20mm HM-Sorte: IN2005

- - e T e
e e i e g e S e Wy R -
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9 N '\_\\ Bohren der Befestigungsbohrung
\\ - . Diilling of mounting bore
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Cutting Tools

LAGERDECKEL

Das Bearbeiten aller duBeren Flachen, sowie der Schraubenkopfauflage,

Halbrund Bohren
Half round boring

Halbbohrung und letztlich das Trennen des Lagerdeckelblocks sind die

iiblichen Bearbeitungen, bevor die Lagerdeckel im Motorenblock montiert
werden.

Fiir diese Operationen steht Ingersoll fiir Sie als bewéhrter Partner bereit.

Schlichtfraser.
Finish mill.

Breitschlichten.
Wiper finishing.

Trennfrasen
Parting off

Halbrund frésen
Half round milling

BEARING CAP

Machining of all exterior faces as well as bolt faces, half-bores and last but not
least splitting of the bearing cap block are the usual machining operations
before the bearing caps are mounted in the engine block.

Ingersoll is your competent partner for these operations.

Bohrung spindeln und nuten
Fine boring and notching

29



LAGERDEGKKEL

Lagerbreite frisen Lagerbreite frasen Bohren
Face milling cheeking Face milling cheeking Drilling

Eckfrisen 90° Schruppen PKD-Eckfrisen Halbrund bohren
Shoulder milling 90° roughing PCD-face milling Half round drilling

Seite 65
D Page 65 3 0



BEARING CAP ® /ngersoll

Cutting Tools

Trennfrisen auf BAZ Trennfrisen Lagerdeckelblock frésen Planfrasen Schraubenkopfauflage
Splitting cutter on machining center Splitting and side milling (Breite) Face milling screwhead contact face
Ri%hl:‘/left facing cutter
(width)

D Seite 73
Page 73

Eckfrasen 90°
Shoulder mill 90°

Halbrund bohren
Half round boring

Befestigungsbohrungen bohren
Drilling assembly bores

[ ) Seite 56-64
Page 56-64
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Bohren Befestigungshohrung
Drilling mounting bore

EIN- UND AUSLASSKRUMMER

Mit unserem QuadDrill* und QwikTwist-Bohrprogramm bearbeiten wir neben

den Frésoperationen fiir Ein- und Auslassflachen - die Anschlussbohrungen.

Die Anschlussflachen werden mit Schrupp- und Schlichtfraswerkzeugen
bearbeitet, je nach Spannung auch im Einschnittverfahren.

Wir bieten hier fir die tblichen Werkstiickstoffe Hartmetallschneiden und
Silizium-Nitrid-Schneiden an.

TURBOLADER

Bei modernen Motoren wird zunehmend die Turboaufladung zur
Verbesserung von Leistung, Verbrauch und SchadstoffausstoB eingesetzt.
Fiir Abgastemperaturen von bis zu 1050° C werden hoch hitzebe-
standige Bauteilmaterialien verwendet. Positive, weichschneidende
Geometrien von Ingersoll bieten eine prozesssichere Bearbeitung beim
Frasen. Mehrschneidige Wendeplatten ermdglichen eine wirtschaftliche
Bearbeitung.

Das Ingersoll Drehprogramm zum Schruppen, Schlichten und Einstechen
komplettiert die Werkzeugauswahl.

32 EHIPCSUREERE
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Cutting Tools

Gewindefrisen
Tap milling

INTAKE AND EXHAUST MANIFOLD

In addition to the milling operations for intake and exhaust manifold,
we also machine the connecting bores with our QUAD-DRILL and
QWIK-TWIST boring program. The connecting faces are machined by means
of roughing and finishing tools, depending on the clamping, sometimes
also in one-cut operation.

We offer carbide as well as silicon-nitride inserts for all typical workpiece
materials.

TURBOCHARGER

Modern engine designs there is an increasing use of turbochargers for
improving power, consumption and emission. For exaust temperature
up to 1050° high heat-resistant workpiece materials are applied. Positive,
soft cutting geometries from Ingersoll provide a save process in milling
applications. Multiedge inserts offer a cost-effective solution.

The Ingersoll turning line for roughing, finishing and grooving makes the
tool program complete.
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Cutting Tools

TORSCHARNIERE

Scharniere fiir Autotiiren, Motorhauben und Heckklappen sowie Tiirfest-
steller werden weltweit mit INGERSOLL Fraswerkzeugen bearbeitet.

Die Werkstiicke werden in Einschnittoperationen mit Plan-, Eck- oder
Formsatzfrasern bearbeitet. Hier gilt es, die Passiv- und Aktivkréfte bei der
Frashearbeitung gering zu halten; gerade an diesen Bauteilen eignen sich
besonders die doppelt positiven VMAX- und SMAX- Schneiden, sowie EVOTEC
und HighPos™.

Gewindefrasen.
Tap milling.

BOMT 13.
BOMT13.

DOOR HINGES

Hinges for car doors, hoods and hatches as well as door stoppers are
machined with Ingersoll cutting tools all over the world.

The workpieces are machined in one-cut operations with face mills,

shoulder mill cutters or form cutter gangs. The task is to keep the passive

P and active forces as low as possible; the double positive V-MAX and S-MAX

ggn'\/',';o? inserts are especially effective for these components, as well as the new
EVOTEC and HighPos* inserts.

35



BREMSKOMPONENTEN

Bremstrager, Bremssattel, Bremszylinder, Bremsscheibe, Bremshacke

Neben den Bearbeitungen im Antriebsstrang auf der einen Seite machen
wir uns auch fir Ihre Bremsen stark. Formscheibenfréser bearbeiten
Bremstrager und Bremssattel. Hier sind meist groBe Sonderradien in SMAX-
Wendeplatten realisiert. Am Bremszylinder ibernehmen wir die Bohr- und
Zirkularfrésarbeiten fiir Sie. Das Bearbeiten der Bremsscheibe beinhaltet
Dreh- und Bohrbearbeitungen mit INGERSOLL Produkten.

Turning tool for ceramic insert with dimple clamp.

T-Cap Multifunktionswerkzeug
T-Cap multifunction tool

36
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Cutting Tools

i)

Pt

AuBendrehwerkzeug fiir Keramikwendeplatten mit Muldenklemmung.

Bendrehwerkzeug mit 12 eff. Sck
Hexturn, 12 comers.

BRAKE COMPONENTS

Brake anchor plate, caliper, brake cylinder, brake disc, brake shoe

In addition to the machining operations in the power train we also stand up for
your brakes. Form slotting cutters machine brake anchor plates and calipers. For
these operations the S-MAX inserts are designed with mostly large special radii.

We carry out the boring and circular interpolation milling operations on
the brake cylinder. Machining of the brake disc includes turning and boring
operations with INGERSOLL-products.



ol
=l
—
ol
-
&
=
w







ALUMINIUM-BAUTEILE
Pumpengehause, Getriebegehduse, Zylinderkopf

® /ngersoll

Cutting Tools

Zunehmende Verwendung von Aluminium-Bauteilen und anderen
Nichteisenmetallen fordern Ingersoll-Lésungen. Nichteinstellbare, sowie

einstellbare 1-D und 2-D Fraserkonzepte stehen fiir Sie mit HM- und
PKD-Schneidstoffen zur Auswahl.

Besonders das neue FlexLok-Verstellprinzip bietet sich mit der einfachen
und sicheren Handhabung an, 1-D einstellbare Frdser mit nur wenigen
Finbauteilen zu realisieren. Aber auch monolithische PKD-Werkzeuge Bohr. und Planwerkzeug

Bore and plunging tool
zum Bohren, Anplanen und Fasen sowie Frasen stellen wir fir lhre

Anwendung bereit.

PKD Schruppwerkzeug
PCD roughing tool

Bohr- und Flachsenkwerkzeug
Drilling and facing tool

Vorbohren
Rough boring

Kontrollbohrung Ventile
Inspection bore

gen zum irehen von Aluminiumradern.
Boring bar for internal aluminum wheel machining.

Arak

gen zum |
Internal turning holder.

Saumwerkzeug
Shoulder mill

ALUMINIUM COMPONENTS
Pump cases, crank cases, cylinder head

The increasing use of aluminum components and other nonferrous metals
demand INGERSOLL-solutions. You can choose between non-adjustable, 1-D and

Fasen

Chamfer 2-D adjustable cutter concepts with solid carbide and PCD-inserts.

Especially the new FLEXLOK-adjusting system is ideal because of its simple
and safe handling to realize 1-D adjustable cutting tools with only a few

mounting parts. But we also provide monolithic PCD-tools for boring, facing
Punchwerkzeug . TR S
Punching tool and chamfering as well as milling for your application.

Ventilbohrung ansenken 3 9
Plunging valve bore



ALU-TEILE

Schruppen Schruppen Schruppen Schruppen Konturfrisen
(Deckelseite) (Einlassseite) (Auslassseite) (Brennraumseite) Contour milling
Roughing Roughing Roughing Roughing

(top face) (Inlet) (Outlet) (Combustion face)

Kontur frasen Kontur frasen Kontur frasen Planfrasen & Bohren Planfrisen & Bohren Bohren & Senken
Contour milling Contour milling Contour milling Face milling & boring Face milling & boring Drilling & plunging

40



ALU-PARTS ® /ngersoll

Cutting Tools

Schruppen Stirnseite Kontrollbohrung Ventilbohrung Ansenken Stechen Schlichten Brennraumseite
@ Roughing front face Inspection bore Plunging valve bore @ Plunging finishing combustion face

@ Bohren & Senken . Schruppbohren Schlichtbohren
Drilling & plunging Rough boring Finish boring

Bohren Zirkularfrasen Fasen
Drilling @ Interpolation milling Chamfering

41
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Indexable holder

Reibkopf

Reamer head

VHM Gewindezirkularfraser
Solid carbide 1SO-threading

WSP-Vollbohrer
Indexable Drill

Aufnahme fiir Zentral- und Bajonettverschluss
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Stech-Wendeschneidplatten
Grooving inserts

Stechhalter
Grooving holder

Einstellanleitung & Tipps
Adjustment instruction & tips

Seite/Page

Seite/Page

Seite/Page

Seite/Page

Seite/Page

Seite/Page

Seite/Page

Seite/Page

Seite/Page

Seite/Page

Seite/Page

Seite/Page

Seite/Page

Seite/Page

Seite/Page

Seite/Page

Seite/Page

80-83

84-85

86

87

88-92

93

94-95

96-97

98-101

104-110

111117

118-121

122125

126127

2
i
£
2
28




N PLANFRASER 5N2L...R/LOO
N FACE MILL 5N2L...R/LOO

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030 c? e
ADAPTION ACC.TO DIN 8030 Ll N8
: L @d

a

Artikel-Nr.
Designation

5N2L100L00" 100 1119 32 90 - 50 45 14 2,20
5N2L125L00" 125 1362 40 100 - 63 45 18 3,50
5N2L160L00" 160 1712 40 130 66,7 63 4,5 24 540
5N2L200L00" 200 2112 60 160 1016 63 45 30 9,00
5N21250L00" 250 2612 60 220 1016 63 45 38 15,00

"'Die Bauhohe H wird mit HNCFO90516TN-WE 0,15 mm hoher. / Height of cutter H is 0,15 mm bigger with insert HNCFO90516TN-WE.

HNCF090530TN-WE HNCF090516TN-WE

N
< 1

16,2

K 5.56 '?{0 5,56
Artikel-Nr. Ausfiihrung :
IN2004 | IN201

HNCF090516TN-WE positive Geometrie R1,6 / positive geometry R1,6 . .
@-p O=M @=K @®=N O=S C=H

ZUBEHOR v @ © ;Q
SPARE PARTS -

@ = Differentialschraube / Differential screw @ = Schraubendreher / Screw driver & = Klemmkeil / Locking wedge

CHASE/;o




B PLANFRASER 5N2L...R/L80
N FACE MILL 5N2L...R/L80

MIT ZENTRALVERSCHLUSS é’ &/
ADAPTION FOR CAP-TYPE/ CENTRAL LOCKING SN NS
" L ad

Artikel-Nr.
Designation

5N2L250L80" 250 2619 50 2224 80 45 38 10,50
5N2L315L80" 315 3269 50 2874 80 45 47 15,50
5N2L355L80" 355 3669 50 3274 80 45 54 17,00
5N2L400L80" 400 4119 50 3724 80 45 60 19,00
5N2L500L80" 500 5119 50 4724 80 45 76 38,00

"Die Bauhthe H wird mit HNCFO90516TN-WE 0,15 mm hoher. / Height of cutter H is 0,15 mm bigger with insert HNCF090516TN-WE.

HNCF090530TN-WE

HNCF090516TN-WE

16,2

16.2
{% | %
I

& 5,56

%& 5,56
Artn!(eI-Nr. Aus1_‘uhrun9 IN2004 [ IN2010
Designation Design

HNCF090516TN-WE positive Geometrie R1,6 / positive geometry R1,6 . .
@-p O=M @=K @=N O=5 O=H

ZUBEHOR v @ @ ;Q
SPARE PARTS -

(@ = Differentialschraube / Differential screw @ = Schraubendreher / Screw driver @ = Klemmkeil / Locking wedge

CHASE/; o o




N PLANFRASER 5N2L...R/L90
N FACE MILL 5N2L...R/L90

MIT CAP-LOK VERSCHLUSS e
ADAPION R APL0K £ 1 I
L
a|
=

Artikel-Nr.
Designation

5N2L250L90" 250 2619 110 80 - 38 9,20
5N2L315L90" 315 3269 165 80 - 47 12,90
5N2L355L90" 355 3669 205 80 - 54 15,10
5N2L400L90" 400 4119 250 80 - 60 17,70
5N2L500L90" 500 5119 350 80 - 76 23,30

"Die Bauhohe H wird mit HNCFO90516TN-WE 0,15 mm hoher. / Height of cutter H is 0,15 mm bigger with insert HNCF090516TN-WE.

HNCF090530TN-WE HNCF090516TN-WE

16,2

16.2
E | %
I

& 5,56

%

»9{6’ 5,56
Artkel-A. Ausfihrung =8| IN2004 | IN2010
Designation Design

HNCF090516TN-WE positive Geometrie R1,6 / positive geometry R1,6 . .

@=P O=M @®@=Kk @®=N O=5 C=H

ZUBEHOR ® @ T A
SPARE PARTS -

@ = Differentialschraube / Differential screw @ = Schraubendreher / Screw driver & = Klemmkeil / Locking wedge

CHASE/;o




] SCHRUPP-/ SCHLICHTFRASER 5NKL...R/L00O
] ROUGH / FINISH MILL 5NKL...R/LOO

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030 é’
ADAPTION ACC. TO DIN 8030 7
_ L

Artikel-Nr.
Designation

5NKL100L00 100 1101 32 90 - 50 7 10/2 12 2,20

5NKL125L00 125 1351 40 100 : 63 7 15/3 18 3,50
5NKL160L00 160 1701 40 130 66,7 63 7 20/4 24 5,40
5NKL200L00 200 2101 60 160 1016 63 7 25/5 30 9,00
SNKL250L00 250 260, 60 220 1016 63 7 30/6 36 15,00
HNCF090516TN-WE HNCFO905DNN-W

N
©

Artikel-Nr. Ausfiihrung
Designation Design

Qualitat
Grade

e 5,56

HNCFO905DNN-W Schlichtschneide / wiper finishing insert . .

@=-p O=M @=K @®=N O=5 O=H

ZUBEHOR ® @ ® >Q @ ® @
SPARE PARTS -

@ = Differentialschraube / Differential screw @ = Schraubendreher / Screw driver 3 = Klemmkeil / Locking wedge @ = Schraubendreher / Screw driver
® = Verstellelement / Shift element ® = Stellschraube / Setting screw @ = Spannschraube / Insert screw

CHASE o




] SCHRUPP-/ SCHLICHTFRASER 5NKL...R/L80
] ROUGH / FINISH MILL 5NKL...R/L80

MIT ZENTRALVERSCHLUSS é)
ADAPTION FOR CAP-TYPE/ CENTRAL LOCKING -
L,

Artikel-Nr.
Designation

5NKL250L80 250 260,1 50 224 80 7 30/6 36 10,50

5NKL315L80 315 3251 50 2874 80 7 40/8 48 15,50
5NKL355L80 355 3651 50 3274 80 7 4519 54 17,00
SNKL400L80 400 4101 50 3724 80 7 5010 60 19,00

5NKL500L80 500 5101 50 4724 80 7 60112 72 38,00

HNCF090516TN-WE HNCFO905DNN-W

N
©

Artikel-Nr. Ausfiihrung
Designation Design

HNCFO905DNN-W Schlichtschneide / wiper finishing insert . .
@=-p O=M @@=k O=N O=S C=H

ZUBEHOR o @ ® >Q @ ® @
SPARE PARTS -

(@ = Differentialschraube / Differential screw @ = Schraubendreher / Screw driver @ = Klemmkeil / Locking wedge @ = Schraubendreher / Screw driver
® = Verstellelement / Shift element ® = Stellschraube / Setting screw @ = Spannschraube / Insert screw

CHASE/;o




] SCHRUPP-/ SCHLICHTFRASER 5NKL...R/L90
] ROUGH / FINISH MILL 5NKL...R/L90

MIT CAP-LOK VERSCHLUSS
ADAPTION FOR CAP-LOK
L

43|
i

Artikel-Nr.
Designation

5NKL200L90 200 2101 100 80 - 25/5 30 530

5NKL250L90 250 2601 110 80 - 30/6 36 9,20
5NKL315L90 315 3251 165 80 - 40/8 48 12,90
5NKL355L90 355 3651 205 80 - 45(9 54 15,10
5NKL400L90 400 4101 250 80 - 50110 60 17,70

SNKL500L90 500 5101 350 80 . 6012 72 23,30

HNCF090516TN-WE HNCFO905DNN-W

N
©

& 556
o

Artikel-Nr. Ausfithrung
Designation Design

HNCFO905DNN-W Schlichtschneide / wiper finishing insert . .

@=p O=M @=K @®@=N O=5 O=H

ZUBEHOR @ @ © gQ @ © @
SPARE PARTS -

@ = Differentialschraube / Differential screw @ = Schraubendreher / Screw driver 3 = Klemmkeil / Locking wedge @ = Schraubendreher / Screw driver
® = Verstellelement / Shift element ® = Stellschraube / Setting screw @ = Spannschraube / Insert screw

CHASE o -




1 GET@e=US" PLANFRASER ON_H
1 OCT@e=UUS" FACE MILLON_H

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030 é’ e
ADAPTION ACC. TO DIN 8030 & N
L

88 g
e a N
] EXl L
5 .
= ¥

k

{
i

Artikel-Nr.
Designation

ON6HO050R00 50 583 22 45 - 40 45 3 8 4 v 0,31
ON6H063R00 63 n3 22 55 : 40 45 3 8 6 v 0,53
ON6HO80R00 80 88,3 27 70 - 50 45 3 8 7 4 117
ON6H100R00 100 1083 32 85 - 55 45 3 8 8 4 2,00
ON6H125R00 125 1333 40 100 - 63 45 3 8 10 v 3,54
ON6H160R00 160 1683 40 10 667 63 45 3 8 12 3,62

"Enge Teilung (nur fiir kurzspanende Werkstoffe) / Narrow spacing (only for short chip producing materials)

ONCUO0505ANTN-HR ONCUO0505ANEN ONCUO505ANFN-P
@46 ® 24,6 ng’ 24,6 qSQ’
13,25 13,25 5,85 j } 13,25 5,85 j }

ONCUO505ANTN-W ONCUO0505ANN
= 24,6
-
24

F

13,25 ‘ 5,15 L !

QU Ausfihrung B[ N0k | IN2010 | IN2030 | IN2035 | IN2505 | IN7ON
Designation Design 3

ONCUO505ANEN hoch-positive Geometrie / high positive geometry 9 CD e

13,25 | =

ONCUO505ANTN-W Breitschlichtschneide / wiper finishing insert e

@-p O=M @@=k @®=N O=5 C=H

ZUBEHOR ® |°
\
SPARE PARTS ©

( = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

CHASE/j o




. OCT@ePUUS PLANFRASER OP5N
" @CT@ePUUS FACE MILL OP5N

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030 6’ &/
ADAPTION ACC. TO DIN 8030 N P
L

I

Artikel-Nr.
Designation

OP5N080L00" 80 93,8 27 70 - - 55 43 5 14 7 v 142
OP5N100L00" 100 1137 32 85 - - 55 43 5 14 9 4 2,15
OP5N125L00" 125 1386 40 100 - - 63 43 5 14 12 v 3,87
OP5N160L00" 160 1736 40 130 667 - 63 43 5 14 15 6,03
OP5N200L00" 200 2136 60 160 101,6 - 63 43 5 14 18 8,77
OP5N250L00" 250 2634 60 190 101,6 ° 63 43 5 14 22 14,15
OP5N315L00" 315 3285 60 255 1016 1778 80 43 5 14 26 26,71

"linksdrehendes Werkzeug / Left hand rotating tool

ONCU090612TN-HR

ONCU0906ANFN-WE

ONCU090612FN-P

26,1 6,6

26,1 6.6 26,1 6.6

Fae

s |

0 ONCQ0906ANN

6.6 E
Artl!(eI-Nr. Ausfihrung 3| INT0K | IN2004 | IN2005 [ IN2010 | IN2015 | IN2030 [ IN2035 | IN2040 | IN2505 | IN6510 | IN7ON
Designation Design

ONCUO0906ANFN-WE positive Guss-Geometrie / positive cast iron geometry . . . .

ONCU090612TN-W Breitschlichtschneide / wiper finishing insert e

@=P O=M @®=Kk @®=N O=S O=H

ZUBEHOR ® |°
N\
SPARE PARTS ©

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

CHASE/;o -




2
35

’ i
X0

Mele!

i

1 OCT@ePLUS" PLANFRASER OP6N
" @CT@ePUULS" FACE MILL OP6N

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030 é’ e
ADAPTION ACC. TO DIN 8030 & N
L

Artikel-Nr.
Designation

OP6N063L00" 63 76,6 22 55 - - 40 43 5 14 5 v 0,55
OP6N080L00" 80 93,6 27 70 - - 55 43 5 14 6 v 1,37
OP6N100L00" 100 1136 32 85 - = 55 43 5 14 7 4 2,16
OP6N125L00" 125 1386 40 100 - - 63 43 5 14 8 4 3,87
OP6N160L00" 160 1736 40 130 667 - 63 43 5 14 10 595
OP6N200L00" 200 2136 60 160 101,6 - 63 43 5 14 12 8,65
OP6N250L00" 250 2636 60 190 101,6 - 63 43 5 14 14 14,05

OP6N315L00" 315 3286 60 255 1016 1778 80 43 5 14 16 26,38

"linksdrehendes Werkzeug / Left hand rotating tool

ONCUO906ANFN-WE ONCU090612FN-P

26,1 e, 6.6

ONCU090612TN-HR

26,1 26,

6.6 1 66
l E l g
214 63 214 LL‘
ONCU090612TN-W ONCQ0906ANN
g 26,1 ?\’\7‘ 6,6
3,9 6,3
21,4 6,6 E

A"'!‘e"Nf' /-\USfuhrung INT0K | IN2004 [ IN2005 | IN2010 | IN2015 | IN2030 | IN2035 [ IN2040 | IN2505 [ IN6510 [ IN7ON
Designation Design

ONCU0906ANFN-WE positive Guss-Geometrie / positive cast iron geometry . . . .

ONCU090612TN-W Breitschlichtschneide / wiper finishing insert e

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

ZUBEHOR ® |°
\
SPARE PARTS ©

( = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

CHASE/j o




| OCT@ePUUS PLANFRASER OP1N
" @CT@ePUUS FACE MILL OP1N

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030 6’ &/
ADAPTION ACC. TO DIN 8030 N P

Artikel-Nr.
Designation

OP1N080LOO" 80 93,5 27 70 - - 55 43 5 14 9 1,54
OP1N100L00" 100 1135 32 85 - - 55 43 5 14 12 2,30
OP1N125L00" 125 1385 40 100 - - 63 43 5 14 15 411
OP1N160L00" 160 1735 40 130 667 - 63 43 5 14 20 6,30
OP1N200L00" 200 2135 60 160 101,6 - 63 43 5 14 24 9,07
OP1N250L00" 250 2635 60 190 1016 - 63 43 5 14 30 14,55
OP1N315L00" 315 3285 60 255 1016 1778 80 43 5 14 40 27,32

"linksdrehendes Werkzeug / Left hand rotating tool

ONCU090612TN-HR ONCU0906ANFN-WE ONCU090612FN-P

26,1 6.6 26,1 6,6 26,1 6,6

II:IL—T‘

Fae

s |

ONCQ0906ANN

ONCU090612TN-W

261 , , . 6.6

6.6 E
) : Ausfihrung INTOK | IN2004 | IN2005 | IN2010 | IN2015 | IN2030 [ IN2035 [ IN2040 | IN2505 | IN6510 [ IN70N
Designation Design

ONCUO0906ANFN-WE positive Guss-Geometrie / positive cast iron geometry . . . .

ONCU090612TN-W Breitschlichtschneide / wiper finishing insert e

@=P O=M @®=Kk @®=N O=S O=H

ZUBEHOR Y ° Ay 7
SPARE PARTS &%

@ = Differentialschraube / Differential screw @ = Klemmkeil / Locking wedge (3 = Spannschliissel / Wrench

CHASE/;o




N OCT@ePLUS" PLANFRASER OP2N
1 @CTOeUS" FACE MILL OP2N

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030 é’ Q;y
ADAPTION ACC. TO DIN 8030 S NS
L

Artikel-Nr.
Designation

OP2N080L00" 80 93,6 27 70 - - 55 43 5 14 6 1,64
OP2N100L00" 100 1136 32 85 - - 55 43 5 14 7 2,45
OP2N125L00" 125 1385 40 100 - - 63 43 5 14 8 4,32
OP2N160L00" 160 1735 40 130 667 - 63 43 5 14 10 6,60
OP2N200L00" 200 2136 60 160 101,6 - 63 43 5 14 12 9,45
OP2N250L00" 250 2635 60 190 101,6 . 63 43 5 14 16 14,98

OP2N315L00" 315 3286 60 255 1016 1778 80 43 5 14 20 27,74

linksdrehendes Werkzeug / Left hand rotating tool

o

.3

ONCU090612TN-HR ONCU0906ANFN-WE ONCU090612FN-P
26,1 6,6 26,1 6,6 26,1 6.6
Al é E PN %
214 6.3 B—M 214 L‘_.‘
ONCU090612TN-W ONCQ0906ANN
26,1 6,6 A
2 E
214 6,6 E

,
Artl!(eI-Nr. Ausfuhrung INTOK [ IN2004 | IN2005 [ IN2010 | IN2015 | IN2030 | IN2035 | IN2040 | IN2505 | IN6510 | IN7ON
Designation Design S

ONCU0906ANFN-WE positive Guss-Geometrie / positive cast iron geometry .

ONCU090612TN-W Breitschlichtschneide / wiper finishing insert

ZUBEHOR v @ ;Q
SPARE PARTS -

@ = Differentialschraube / Differential screw @ = Klemmkeil / Locking wedge (3 = Spannschliissel / Wrench

CHASE/;o




|| OCT@e2 U PLANFRASER OP1N_R/L90
N ©OCT@e=UUS FACE MILL OP1N_R/L90

MIT CAP-LOK VERSCHLUSS é’ &/
ADAPTION FOR CAP-LOK Ol Nis

s

Artikel-Nr.
Designation

OP1N250L90" 250 264 110 80 45 5 14 38

OP1N315L90" 315 329 165 80 45 5| 14 47
OP1N355L90" 355 369 205 80 45 5 14 54
OP1N400L90" 400 414 250 80 45 5 14 60

"linksdrehendes Werkzeug / Left hand rotating tool

0
6.1 % 66 6,1 sl
25
6 ]| 2411,451%g H-
s o s s s | |

ONCU090612TN-W Breitschlichtschneide / wiper finishing insert e

@-p O=M @@=k @®=N O=5 OC=H

ZUBEHOR Y ° Ay 7
SPARE PARTS &%

(@ = Differentialschraube / Differential screw @ = Klemmkeil / Locking wedge ® = Schraubendreher / Screw driver

CHASE o o




I @VeTECE SCHAFTFRASER 1SJ1Y..W
W V@@ EFE END MILL 1SJ1Y..W

FRASERAUFNAHME NACH DIN 1835 B
ADAPTION ACC. TO DIN 1835 B (WELDON)

Artikel-Nr.
Designation

15J1Y020034W5R01 20 25 100 34 68 75 3 0,7° v 0,30

15J1Y025039W5R01 25 25 105 39 73 o 4 0,4° v 0,36

15J1Y032039W6R01 32 32 110 39 74 7,5 5 0,3° v 0,60

15J1Y040039W6R01 40 32 120 39 84 75 6 0,2° v/ 0,74

DGM212R100
233 fy? 23,3 ?‘9
il S il
L ]
a3 8 s3]

3
QU Ausfihrung N2004 | IN2005 | IN2015 | IN2030 | IN2035
Designation Design

DGM212R101 positive Geometrie R0,8 / positive geometry R0,8 9 e O @ CD

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

ZUBEHOR ® ® |°
S
SPARE PARTS ©

( = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

MAX e




1 @voeT3E SCHAFTFRASER 15J1Y...Z
W @vieeT’=E END MILL 1SJ1Y...Z

MODULARE INNO-FIT FRASERAUFNAHME 259 2 K R
MODULAR MILLING ADAPTOR INNO-FIT g s N ‘ﬁg
' L

=)

Artikel-Nr.
Designation

15J1Y020055Z4R01

15J1Y025055Z4R01 25 49 55 4 7,5 40 4 0,4° 4 0,39
15J1Y032055Z4R00 32 49 55 4 7,5 40 3 0,3° 4 0,44
15J1Y032080Z4R00 32 49 80 66 U5 40 3 0,3° 4 0,59

15J1Y040055Z4R01 40 49 55 4 7,5 40 6 0,2° v/ 0,58

DGM212R100

@33 Q.Q%
® [ ] ) | ]
8] :
Am!(eI.NT' I IN2004 | IN2005 IN2030 | IN2035 ...
Designation

DGM212R101 positive Geometrie R0,8 / positive geometry R0,8 9 e O @ CD

@=p O=M @=K @®=N O=5 O=H

ZUBEHOR @
SPARE PARTS

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

MAXhe




I @VeT =SS SCHAFTFRASER 15J1Y...X
W EV@eTFE END MILL 1SJ1Y...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS 259 g?' > N
SCREW-IN TYPE ADAPTION v Kg Qe \‘:5
< ‘ L

Artikel-Nr.
Designation

15J1Y020035X6R00 20 35 7.5 10 2 0,7° v 0,06

15J1Y025035X7R00 25 35 73 12 3 04° 4 0,09

15J1Y032043X8R00 32 43 7 16 3 0,3° 4 0,22

15J1Y040043X8R00 40 43 7.5 16 4 02° 4 0,28

DGM212R100
233 fy? 23,3 ?‘9
il S il
L ]
a3 8 s3]

3
QU Ausfihrung N2004 | IN2005 | IN2015 | IN2030 | IN2035
Designation Design

DGM212R101 positive Geometrie R0,8 / positive geometry R0,8 9 e O @ CD

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

ZUBEHOR ® ® |°
S
SPARE PARTS ©

( = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

MAX e




|| @V@eTEE WALZENSTIRNFRASER 25J3Y...Z
7 EV©@eFE EXTENDED FLUTE END MILL 25J3Y...Z

MODULARE INNO-FIT FRASERAUFNAHME | S
MODULAR MILLING ADAPTOR INNO-FIT \»'57 \é;]
L

L1

Artikel-Nr.
Designation

25J3Y040043Z4R00 40 49 72 53 43 40 18 3 v 0,65

DGM212R100

RN Ausfihrung =8| IN2004 | IN2005 | IN2015 | IN2030 | IN2035
Designation Design

DGM212R101 positive Geometrie R0,8 / positive geometry RO,8 9 e O @ CD

@=p O=M @=K @®=N O=5 O=H

: 5
ZUBEHOR \Q;
SPARE PARTS Q

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

MAXhe e




I EV@eTEE WALZENSTIRNFRASER 25J3J...F
W EV©@eFE EXTENDED FLUTE END MILL 25J3J...F

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030 ‘ .

ad1

Artikel-Nr.
Designation

25J3J063063F2R00 63 27 55 90 63 15 3 v 1,20

25J3J080076F3R00 80 32 73 100 76 24 4 v A3

25J3J125088F4R00 125 40 114 120 88 42 6 4 8,13

DGM324R001 DGM324R002
4.4

@44

13,7 8 \/?'Ts
S Ausfihrung IN2005 | IN2015 | IN2030 | IN2040 | IN6515
Designation Design

145
14,5

DGM324R002 positive Geometrie R1,6 / positive geometry R1,6 O O O . .

@=-p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

ZUBEHOR © €9 |°
\
SPARE PARTS &

( = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

MAX e




| @V@e1 =S ECKFRASER SJ_Y
W @VeeTEE SHOULDER-TYPE FACE MILLSJ Y

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030 g? < > 6: A
ADAPTION ACC.TO DIN 8030
@d1

ad

=)

Artikel-Nr.
Designation

SJ5Y032R00" 32 16 30 32 75 5 03° v 0,10
SJ5Y040R00" 40 22 38 40 U 6 03° 4 0,35
SJ5Y050R00" 50 22 45 40 75 7 02° 4 0,35
SJ5Y063R00" 63 22 55 40 U5 9 02° 4 0,54
SJ5Y080R00" 80 27 70 50 7,5 " 0,1° v 1,25

"Enge Teilung (nur fiir kurzspanende Werkstoffe) / Narrow spacing (only for short chip producing materials)

DGM212R100

oY 5

- a3l
QU Ausfirung IN2004 | IN2005 | IN2015 | IN2030 | IN2035
Designation Design

DGM212R101 positive Geometrie R0,8 / positive geometry R0,8 9 e O @ CD

@=-p O=M @=K @®=N O=5 O=H

ZUBEHOR ® |°
N\
SPARE PARTS ©

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

MAXhe e




N @v@eT =S ECKFRASER SJ_F
N E@V@eTEE SHOULDER-TYPE FACE MILLSJ F

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030 O 5y R

@d1 ‘
@d

Artikel-Nr.
Designation

SJ6F040R00 40 16 38 40 10,7 4 v 0,17
SJ6FO50R00 50 22 45 40 10,7 5 v 0,30
SJ6F063R00 63 22 55 40 10,7 6 4 0,60
SJ6FO80R00 80 27 70 50 10,7 7 4 122
SJ6F100R00 100 32 80 50 10,7 8 v 1.7

SJ6F125R00 125 40 100 63 10,7 9 v/ 3,96

"Enge Teilung (nur fiir kurzspanende Werkstoffe) / Narrow spacing (only for short chip producing materials)

DGM314R001 DGM314R002 DGM314R004

23,9 7.1

239 7.1 239 7,11

11,9
\

11,9
11,9

N N
3
1,7 1,3 e

QIR Ausfihrung |N2005 IN2015 | IN2030 | IN2040 | IN6515 ...
Designation Design S

2?5,

DGM314R002 positive Geometrie R1,6 / positive geometry R1,6 O O O . .

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

- ® @
ZUBEHOR )
\\\\8
SPARE PARTS C

( = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

MAX e




| @v@e1EE ECKFRASER SJ_J
W @vVeeEE SHOULDER-TYPE FACE MILLSJ J

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030 O 5y B
L

—a .|

=)

Artikel-Nr.
Designation

SJ6JO8OR00 80 27 70 - 50 13 6 v 1,20
SJ6J100R00 100 32 80 . 50 13 7 v 1,70
SJ6J125R00 125 40 100 - 63 13 9 4 3,50
SJ6J160R00 160 40 130 667 63 13 " 510
SJ6J200R00 200 60 160 1016 63 13 13 7,40

"Enge Teilung (nur fiir kurzspanende Werkstoffe) / Narrow spacing (only for short chip producing materials)

DGM324R001 DGM324R002 DGM324R004

4.4 @44

14,5
14,5

13,9 8 13,7 \ ’
QU Ausfirung IN2005 | IN2015 | IN2030 N2040
Designation Design

DGM324R002 positive Geometrie R1,6 / positive geometry R1,6 O O O . .

@=P O=M @®=Kk @®=N O=S C=H

- @
ZUBEHOR
<®
SPARE PARTS S

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

MAXhe




N EViOeTEE" ECKFRASER SJ8Y
" @vieeT =S SHOULDER-TYPE FACE SJ8Y

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030 A Sy R

ad1
ad

@D

Artikel-Nr.
Designation

SJ8YO50R00 50 22 45 40 75 10 0,34

SJ8Y080R00 80 27 70 50 e 16 1,28

SJ8Y125R00 125 40 100 63 75 25 3,62

DGM212R100

Artikel-Nr. Ausfiihrung
Designation Design

DGM212R101 positive Geometrie R0,8 / positive geometry R0,8 . O O O ® . .
@-p O=M @®=K @=N O=5 O=H

e MAX e



1 @vVoeTEE ECKFRASER $J2J
W EVOeTEE SHOULDER-TYPE FACE MILL SJ2J

=)

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030 O 5y B
L @d

Artikel-Nr.
Designation

$J2J160R00 160 40 130 667 - 63 13 9 510

$J2J250R00 250 60 221 1016 - 63 13 13 12,90

DGM324R004

o @5

DGM324R001 DGM324R002

14,5

QU Ausfihrung IN2005 | IN2015 | IN2030 | IN2040 | IN6515
Designation Design

DGM324R002

® ® & @ @

positive Geometrie R1,6 / positive geometry R1,6

@=p O=M @=K @®@=N O=5 O=H

ZUBEHOR ® |° © @
NS
SPARE PARTS & / §$

@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver @ = Anlageklotz / Anvil

MAXhe e




2

ECKFRASER 8K_V
SHOULDER-TYPE FACE MILL 8K_V

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030 ZF IS é’

IVIAYXS

2

OIMITAYX

Artikel-Nr.
Designation

8K6V050R00 50 22 45 - 40 7 5 v 0,32
8K6V063R00 63 22 55 - 40 7 6 v 0,55
8K6V080R00 80 27 70 - 50 7 8 v 124
8K6V100R00 100 32 80 - 50 7 10 1,80
8K6V125R00 125 40 100 - 63 7 12 3,70
8K6V160R00 160 40 130 667 63 7 15 500

8K6V200R00 200 60 160 1016 63 7 19 6,70

DEnge Teilung (nur fiir kurzspanende Werkstoffe) / Narrow spacing (only for short chip producing materials)

SXH-34R100

SXH-34R100

244 45

[

12,1 6,35

AI‘tI!(E'-N!‘. Ausfuhrung IN2015 | IN2030 | IN2040 | IN6
Designation Design
SXH-34R100 positive Keramik Gemetrie KO,5 / positive ceramic geometry K0,5 .
@=-p O=M @@=k O=N O=5 C=H

ZUBEHOR © €9 |°
=
SPARE PARTS &

( = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

MAX e




e/~ o< ECKFRASER 6H1B
=€/~ >< SHOULDER-TYPE FACE MILL 6H1B

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030 O 5y B
L

Artikel-Nr.
Designation

6H1B063R00 63 22 60 40 12 7 0,60

6H1B100R00 100 32 80 50 12 " 1,60

GDE323R100 GDE323R007
4,4 o ra4,4 24,4

‘ A 476 \—A
Artikel-Nr. i Eg

SRR AT 7,% INT0K | IN2015 | IN6530

Designation Design

GDE323R100-A positive Stahlgeometrie / positive steel geometry .

127

@=p O=M @=K @®@=N O=5 O=H

ZUBEHOR @ ®
SPARE PARTS QO NP

@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver @ = Anlageklotz / Anvil

MAXhe




2

ECKFRASER 6K8B
SHOULDER-TYPE FACE MILL 6K8B

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030 Che 5y R
_ L

IVIAYXS

2

2OIMVIAYXS

o,
)
(D) @
[m] — < \ 0)
8 g ‘a‘%‘@: 3
TR Z
TR/ o
s 7 &%
::: a . "1 ed
2529 e
=

{
i

Artikel-Nr.
Designation

6K8B040L00" 40 22 38 - 40 14 7 0,50
6K8B050L00" 50 22 49 - 40 14 10 0,70
6K8B063L00" 63 22 62 - 40 14 12 0,80
6K8B080L00" 80 27 75 - 50 14 16 1,30
6K8B100L00" 100 32 90 - 50 14 20 2,20
6K8B125L00" 125 40 100 : 63 14 25 3,50
6K8B160L00" 160 40 130 667 63 14 32 6,00
6K8B200L00" 200 60 160 1016 63 14 40 8,00

6K8B250L00" 250 60 221 1016 63 14 50 15,00

NLinksdrehend / Left-hand rotation

LXD323-110

Qualitat
Grade

Art|!<el-Nf- U = 2| INT0K | IN2010 | IN2040
Designation Design

@=P O=M @=K @®=N O=5 C=H

s @ @
ZUBEHOR \\\\\3
SPARE PARTS &

Durchmesserbereich / Diameter Range

50-250 SM40-110-00 DST15S
(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

e MAX e



. SelV5X" EGALISIER-SCHLICHTFRASER SF2E
W SelViAX" SEMI-FINISH / FINISH MILL SF2E

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030 6)
ADAPTION ACC. TO DIN 8030 7
_ L

Artikel-Nr.
Designation

SF2E125R00 125 40 100 - - 63 9,5 " 102 12 2 3,35

SF2E200R00 200 60 130 101,6 - 63 9.5 11 153 18 3 8,00

SF2E315R00 315 60 221 1016 1778 80 9,5 il 26/4 30 4 31,00

DPM314R001 DPM314R001 - P YDA323L101
@44 4.4 4.4 2%
° : - : :
- P - P 7l
11,7] 6,35 % 17| 6,35 % 9,52 4,76
YDA323L114
@44
952

Artikel-Nr. Ausfiihrung

Qualitat
Grade

Designation Design

INOSS | INTOK | INOS60 [ IN2005 | IN2010 [ IN2015 | IN2040 | IN6515

DPM314R001 - P NE-Geometrie, poliert R0,8 / non-ferrous geometry, polished R0,8 .

YDA323L114 verkiirzte Breitschlichtschneide R1,0 / short wiper finishing edge R1,0 . O . .
@-p O=M @=K @=N O=S5 O=H

= ® ® ® g 10 O ®
ZUBEHOR \\\\\3 5 5
SPARE PARTS C | ,

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Spannschraube / Insert screw 3 = Schraubendreher / Screw driver @ = Kassette fiir YDA323... / Cartridge for YDA323...
® = Kassette fiir DPM314.../ Cartridge for DPM324... ® = Rundkeil / Circular wedge @ = Differentialschraube / Differential screw

MAXhe e




@I SCHLICHTFRASER 5FKX
@ FINISH MILL 5FKX

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030 é’
ADAPTION ACC. TO DIN 8030 %

Artikel-Nr.
Designation

5FKX100R00 100 1104 32 90 - 50 05 912 il 2,40

5FKX160R00 160 1704 40 130 667 63 0,5 1413 17 6,00

5FKX250R00 250 2604 60 220 1016 63 05  20/5 25 14,90

OPDN53-100 YWHA454L101

15,85 55 ] 73

3

A s

_ Loz & sl ]
Artikel-Nr. Ausfithrung IN7ON | IN80B
Designation Design

YWH454L101 positive Schlichtschneide / positive roughing geometry .

[T

@=-p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

ZUBEHOR © ® S CHEE D |°
\\\‘\‘\\\‘\,\ /
SPARE PARTS & %

@ = Klemmkeil / Locking wedge (@ = Differentialschraube / Differential screw (3 = Einstellschraube / Setting screw @ = Klemmkeil / Locking wedge
® = Differentialschraube / Differential screw (® = Spannschraube / Insert screw

CHASE/;o




N PLANFRASER DN_H
B FACE MILLDN_H

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030 6’ &/
ADAPTION ACC. TO DIN 8030 2
\

Artikel-Nr.
Designation

DN5HO050R00" 50 64,5 22 45 - 40 45 6 6 v 0,30
DN5HO063R00" 63 77,5 22 47 - 40 45 6 8 4 0,50
DN5HO080R00" 80 94,5 27 70 - 50 45 6 10 4 0,80
DN5H100R00" 100 1145 32 85 - 50 45 6 12 4 2,10
DN5H125R00" 125 1395 40 85 - 63 45 6 16 4 3,96
DN5H160R00" 160 1745 40 110 o 63 45 6 20 4,20
DN5H200R00" 200 2142 60 130 1016 63 45 6 26 6,63

"Enge Teilung (nur fiir kurzspanende Werkstoffe) / Narrow spacing (only for short chip producing materials)

SNGS1205ANN-W
5

."ﬁl

=u u.

127
R Ausfihrung IN10K | IN2010 | IN2030 | IN2035 | IN2505 | IN2510
Designation Design
SNGS1205ANN-W Breitschlichtschneide / wiper finishing edge . e

@-p O=M @@=k @®=N O=5 OC=H

ZUBEHOR ® |°
N\
SPARE PARTS ©

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

CHASE/;o




FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030
ADAPTION ACC. TO DIN 8030

©
’\@M@).: )
..: < .—
:3 I\

’ h
B

0l

o

k

{
i

Artikel-Nr.
Designation

DJTH063R00 63 22 47 - 50 05-1 4 0,82
DJTH100R01 100 32 66 - 63 05-1 8 191
DJTH125R01 125 40 85 - 63 05-1 10 3,60
DJTH160R01 160 40 10 667 63 05-1 12 501
DJTH200R01 200 60 130 1016 63  05-1 16 576

DJTH250R00 250 60 160 1016 63  05-1 30 10,50

SNED120420 SNEV1204ANN-PH

Designation

SNED120420 lange Breitschlichtschneide / roughing geometry ‘

SNED1204ANR-DT CBN-Breitschlichtschneide / CBN wiper finishing edge

A @ ® @
ZUBEHOR :5 <: >
A N7
SPARE PARTS € LS

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Verstellklotz / Wedge (@ = Differentialschraube / Differential screw @ = Schraubendreher / Screw driver

CHASE/j o




B ECKFRASER DQ_T
O SHOULDER-TYPE FACE MILLDQ_T

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030 ,/g;/ 6’
ADAPTION ACC. TO DIN 8030 NS

&

oD1
[%]8)
T
@d1
Iy
>N

Artikel-Nr.
Designation

DQ6T063R00 63 64,2 22 47 - 40 88 14 6 v 0,45

DQ5T080R00" 80 81,2 27 70 : 50 88 14 9 v 1,09
DQ5T100R00" 100 1012 32 85 - 50 88 14 N v 1,81
DQ5T125R00" 125 1262 40 100 - 63 88 14 14 4 3,53
DQ5T160R00" 160 1612 40 110 - 63 88 14 18 419

DQ5T200R00" 200 2012 60 130 1016 63 88 14 22 6,01

"Enge Teilung (nur fiir kurzspanende Werkstoffe) / Narrow spacing (only for short chip producing materials)

SNGU130608TN

a
B

; 135
R Ausfirung =8| IN2010 | IN2030 | IN2505 | IN2540
Designation Design

@=P O=M @®=Kk @®=N O=S C=H

ZUBEHOR @
SPARE PARTS

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

CHASE/;o




2
5

’ i
X0

Mele!

i

W Ele=CSDERCA PLANFRASER DM _G
O FACE MILL DM_G

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030 é’
ADAPTION ACC.TO DIN 8030 -
| L

Artikel-Nr.
Designation

DM5G050R00" 50 554 22 45 - 40 70 6 6 v 0,34
DM5G063R00" 63 68,4 22 55 - 40 70 6 8 v 0,58
DM5G080R00" 80 854 27 70 - 50 70 6 10 v 1,31
DM5G100R00" 100 1054 32 85 - 50 70 6 12 4 2,00
DM5G125R00" 125 1304 40 100 - 63 70 6 16 v/ 3,84
DM5G160R00" 160 1655 40 10 667 63 70 6 20 3,95

"Enge Teilung (nur fiir kurzspanende Werkstoffe) / Narrow spacing (only for short chip producing materials)

PNCUO805GNTR PNCUO805GNFR-HS PNCQO804GNTN
245 4,5 4,5
R0 E R02 03 E
|2115 | 525 | | o115 | 55 E |2115 | a2 | |
PNCUO805GNFR-P PNCUO805GNR PNCUO805GNTR-W
) 4,5 4,5 2115
: : o ) Q
o115 | 55 E |o115 | 48 E il 5
|

25
Artl!(eI-N!'. Ausfuhrung | noss | iN20 INTON
Designation Design 3

PNCUO805GNFR-HS hoch-positive Geometrie / high positive geometry

® O @

PNCUO805GNFR-P NE-Geometrie, poliert / positive non-ferrous geometry, polished .

PNCUO805GNTR-W Breitschlichtschneide / wiper insert & ® & (@)
@-p O=M @=K @=N O=S5 O=H

ZUBEHOR @
SPARE PARTS

( = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

CHASE/j o




" Vel < ECKFRASER VK6N/VKSN
W WeV~>< SHOULDER-TYPE FACE MILL VK6N/VK5N

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030 ) 6 S

ad1

E

Artikel-Nr. Passende WSP
Designation Related Insert

VK6NOS0R00 50 22 45 40 44 5 4 0,32 006

VK6NOBOR0O 80 27 70 50 44 7 7 1,20 00

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030
ADAPTION ACC. TO DIN 8030

Artikel-Nr. Passende WSP
Designation Related Insert

VKSNOS50R00 50 22 45 40 44 10 0,34

@ @

VK5NO8OR0O 80 27 70 50 4,4 16 121

@ @

@

VK5N125R00 125 40 100 63 4.4 25 3,35

A NNE313-100 B NJE313-100-P C NNE313-110

234 QS/?’ 234
QU Ausfilhrung IN04S | IN2004 | IN2005 | IN2010 | IN2015 | IN2030 | IN2040 | IN6515
Designation Design

NJE313-100-P NE-Geometrie, poliert R0,8 / non-ferrous geometry, polished R0,8 .

@=p O=M @=K @®=N O=5 O=H

ZUBEHOR ® |°
N\
SPARE PARTS ©

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

MAXhe




W VenvAS< ECKFRASER 6K _V

" WelVi/A>X SHOULDER-TYPE FACE MILL 6K_V

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030 A 63 <P
ADAPTION ACC.TO DIN 8030
L

Artikel-Nr. Passende WSP
DESBER Related Insert

AlBICIDIEYFIGIHII I
6K6V063R00 63 22 50 - 40 55 6 /05 00G0RRGO00

AIBICIDIEIFIGIHIKIL

6K6V063L00 63 22 50 - 40 55 6 / 05 00RO
ATBICTDIETFIGIHII LY
6K6VO80R00 80 27 70 - 50 55 8 /121 00GO6RGH00
AJBICIDIETFIGIHIKIL
6K6V080L00 80 27 70 : 50 55 8 /121 00GG6RBHOG
ATBICTDIETFIGIHII LY
6K6V100R00 100 32 90 - 50 55 9 175 00GEGRRGO00

AIBICIDIEIFIGIHIKIL

6K6V100L00 100 32 90 - 50 55 9 175 O0606RGOO0

AIBICIDIEIFIGIHII [J

6K6V125R00 125 40 100 - 63 55 10 33 006EERGOH0O

ALBICIDIETFIGIHIKIL

6K6V125L00 125 40 100 - 63 55 10 KRCINATBICIDTETFIGTHIKILY

AIBICIDIEIFIGIHII I

6K6V160R00 160 40 130 667 63 55 13 515 OOGEREGVOO

AIBICIDIEIFIGIHIKIL

6K6V160L00 160 40 130 667 63 55 13 515 00GREEBOOO

AIBICIDIEIFIGIHII I

6K6V200R00 200 60 160 1016 63 55 16 715 OOGEBRGO0O

AIBICIDIEIFIGIHIKIL

6K6V200L00 200 60 160 1016 63 55 16 715 OOGEREGOOG

AIBICIDIEIFIGIHII IJ

6K6V250R00 250 60 221 1016 63 55 20 1400 OOGECROO00

AIBICIDIEIFIGIHIKIL

6K6V250L00 250 60 221 1016 63 55 20 1400 OOBERROGOOO

"Enge Teilung (nur fiir kurzspanende Werkstoffe) / Narrow spacing (for short chip producing materials only)

~N
o



A NNE324-100 B’ NNE324-100 - E C NNE324-102

@4.4 \
P
123 6.35 12,3 6.35 12,3 6.35

D' NCE324-100 E' YNE324-100 F. NJE324-100-P
%
AS)

24,4 244
) ey
o

L 12,7

S B

6,35

G, NYE324R100 H' NYE324R103 1 NNE324R109

%r_ @ ‘ 12 @44 Q_QQP
o S 8 K
6,35 «p% - T 124 6,35

K’ NNE324L109 L' NNE324L109 -E

@44 2 2
S 24,4 24,4 S
i ~|
¢ ¥ &
T 1121 6.35 1121 12,1 6.35

QU Ausfihrung IN04S N2005 IN201 IN2030 IN2040 | IN6
Designation Design

J NNE324R109 - E

12,7

NNE324-100 - E positive Stahlgeometrie R0,8 / positive steel geometry R0,8 .
NCE324-100 positive Geometrie R0,8 SiN / positive geometry R0,8 SiN
NJE324-100-P NE-Geometrie, poliert R0,8 / non-ferrous geometry, polished R0,8 .
NYE324R103" PKD-Schneide / PCD-tipped
NNE324R109 - E positive Stahlgeometrie R0,8 / positive steel geometry R0,8
NNE324L109 - E positive Stahlgeometrie R0,8 / positive steel geometry R0,8
nur fiir Schruppbearbeitung / only for roughing @=pP O=M @@=k O=N O=S5S O=H

ZUBEHOR @
\\\\\3
SPARE PARTS C

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

MAXhe




W WenvAS< ECKFRASER VK2V
W Wen->< SHOULDER-TYPE FACE MILL VK2V

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030 é’
ADAPTION ACC.TO DIN 8030 -
R e L

2
35

’ h
KL

{
i

Artikel-Nr.
Designation

VK2V080R00 80 27 70 - 50 89,5 59 7 v 1,20

VK2V125R00 125 40 100 - 63 89,5 59 10 3,35

VK2V200R00 200 60 160 1016 63 89,5 59 16 7,15

NNE324-100 NCE324-100

NJE324-100-P YNE324-100 NNE324R109
%
Qg

244

&

127
T

= 5

_12.7
i
i

12,4 6,35

NYE324R100 NYE324R103

6,35

Artikel-Nr. Ausfiihrung
Designation Design

NNE324-102 positive Geometrie R1,6 / positive geometry R1,6

NJE324-100-P

NE-Geometrie, poliert R0,8 / non-ferrous geometry, polished R0,8

NNE324R109 positive Geometrie R0,8 / positive geometry R0,8

NYE324R103"

PKD-Schneide / PCD-tipped .
Unur fiir Schruppbearbeitung / only for roughing @=p O=M @=K O®=N O=5 C=H

ZUBEHOR “® ° @ “
SPARE PARTS &

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver 3 = einstellbares L-Nest / Adjustable L-Nest @ = Einstellschraube / Setting screw

MAX e




. WRVASZ EGALISIER-SCHLICHTFRASER VF2V
o WelViA>X " SEMI-FINISH / FINISH MILL VF2V

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030 6)
ADAPTION ACC. TO DIN 8030 7
’_L,

Artikel-Nr.
Designation

VF2V125R00 125 40 100 - - 63 58 " 102 12 2

VF2V200R00 200 60 130 101,6 : 63 59 " 153 18 3 8,00

VF2V315R00 315 60 221 1016 1778 80 55 il 26/4 30 4 31,00

NNE324R109

YDA323L101 YDA323L114
244

@44

~
o &S
o

127,

952

QU Ausfihrung INTOK | INO560 | IN2005 | IN2010 | IN2015 | IN2030 | IN2040 | IN6515
Designation Design

> ® @ ©

NNE324R109 positive Geometrie R0,8 / positive geometry R0,8

YDA323L101 Breitschlichtschneide R1,0 / wiper finishing edge R1,0 . .

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

= 6] ® P @ s ® s @
ZUBEHOR \\\\\3 S 05 5
SPARE PARTS C [ , |

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver (3 = Kassette fiir YDA323... / Cartridge for YDA323... @ = Kassette fiir NNE324-100 / Cartridge for
NNE324-100 ® = Kassette fiir NNE324L109 / Cartridge for NNE324L109 ® = Rundkeil / Circular wedge (@ = Differentialschraube / Differential screw

MAXhe :




[] SCHLICHTFRASER VFBN...R/L0O
] FINISH MILL VFBN...R/LOO

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030 é’
ADAPTION ACC. TO DIN 8030 %

L

D1
gD

ad

Artikel-Nr.
Designation

VFBN125L00 125 1288 40 100 - 63 0,5 15/3 18 4,20

VFBN160L00 160 1638 40 125 667 63 05 204 2 6,40
VFBN200L00 200 2038 60 160 1016 63 05 255 30 9,10
VFBN250L00 250 2538 60 221 1016 63 05 306 36 15,00
YXD323-101
@F
¥ ) az6 | |
ULl BT INTOK | IN2004 | IN2010
Designation Design

YXD323-101 Breitschlichtschneide R1,2 / wiper finishing edge R1,2 . . .
@-p O=M @=K @®=N O=S C=H

A o @ ® @ ® l‘i\ @ .
ZUBEHOR \\\\3 5
SPARE PARTS C .

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver & = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver
(® = Kassette fiir YXD323-101 / Cartridge for YXD323-101 (® = Differentialschraube / Differential screw (@ = Zylinderschraube / Cylinder screw (@ = Rundkeil / Circular wedge

e MAX e




 MicRoeVIIUL SCHLICHTFRASER VFBN...R/L90
N FINISH MILL VFBN...R/L90

MIT CAP-LOK VERSCHLUSS
ADAPTION FOR CAP-LOK

of

Artikel-Nr.
Designation

VFBN250L90 250 2538 110 2514 80 05 30/6 36

VFBN315L90 315 3188 165 3164 80 05 408 48 13,00
VFBN355L90 355 3588 205 354 80 05 459 54 15,00
VFBN400L90 400 4038 250 4014 80 05 5010 60 17,50

VFBN500L90 500 5038 350 5014 80 05 6012 72 22,00

NND313-111 YXD323-101

034 & 2
,

7 8 A
A 2

: = : as [
P Ausfihrung 3| IN0K | IN2004 | IN2010
Designation Design S{C]
YXD323-101 Breitschlichtschneide R1,2 / wiper finishing edge R1,2 . . .
@=-p O=M @=Kk O=N O=5 O=H

A @ ® ® CRE @ :
ZUBEHOR \\\\\3 2y
SPARE PARTS Q ,

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver 3 = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver
® = Kassette fiir YXD323-101/ Cartridge for YXD323-101 (® = Differentialschraube / Differential screw @) = Zylinderschraube / Cylinder screw ® = Rundkeil / Circular wedge

MAXhe e




[] SCHLICHTFRASER VFEN...R/LOO
] FINISH MILL VFEN...R/LOO

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030 é’
ADAPTION ACC. TO DIN 8030 %
L

40‘

D1
[4]n)

Artikel-Nr.
Designation

VFEN125L00 125 1288 40 100 - 63 0,5 15/3 18 4,20

VFEN160L00 160 1638 40 125 66,7 63 0,5 20/4 24 6,40

VFEN200L00 200 2038 60 160 1016 63 05 255 30 9,10

VFEN250L00 250 2538 60 221 1016 63 05 30/6 36 15,00

YXD334-100

u !
ULl BT INTOK | IN2004 | IN2010
Designation Design

YXD334-100 Breitschlichtschneide / wiper finishing edge @) @) (@)
@=P O=M @=K @®=N O=5 C=H

A o @ ® @ ® /T @ .
ZUBEHOR \\\\3 7
SPARE PARTS C '

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver & = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver
(® = Kassette fiir YXD334-100 / Cartridge for YXD334-100 (® = Differentialschraube / Differential screw @ = Zylinderschraube / Cylinder screw @ = Rundkeil / Circular wedge

MAX e




 MicRoeVIUL SCHLICHTFRASER VFEN...R/L90
N FINISH MILL VFEN...R/L90

MIT CAP-LOK VERSCHLUSS
ADAPTION FOR CAP-LOK
L

Fo

Artikel-Nr.
Designation

VFEN250L90 250 2538 110 2514 80 05 30/6 36 9,30

VFEN315L90 315 3188 165 3164 80 0,5 40/8 48 13,00
VFEN355L90 355 3588 205 354 80 05 4519 54 15,00
VFEN400L90 400 4038 250 4014 80 05 5010 60 17,50

VFEN500L90 500 5038 350 5014 80 05 6012 72 22,00

YXD334-100
73,4 & 244 R
Sees <

e

10

o 4 19.05

9.8 > 52 6,35 L
R Ausftihrung INTOK | IN2004 | IN2010
Designation Design

YXD334-100 Breitschlichtschneide / wiper finishing edge . . .
@-p O=M @®=k O=N O=5 O=H

3 ® @ ® ® ® e ® :
ZUBEHOR \\\\\Q; =)
SPARE PARTS N\ ;

@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver & = Spannschraube / Insert screw @) = Schraubendreher / Screw driver
® = Kassette fiir YXD334-100 / Cartridge for YXD334-100 ® = Differentialschraube / Differential screw @ = Zylinderschraube / Cylinder screw @ = Rundkeil / Circular wedge

MAX/he




@VIIUL SCHLICHTFRASER 6FBB
@ FINISH MILL 6FBB

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030
ADAPTION ACC. TO DIN 8030

Artikel-Nr.
Designation

6FBB100R00 100 104 32 90 - 50 0,5 " 14 2,30

6FBB160R00 160 164 40 130 667 63 0,5 " 24 6,00

| For setting screw, use wrench DS-HOAT

YXD323-101

u 5 ars ||
SIS Ausfihrung INTOK | IN2004 | IN2010
Designation Design

@4,4 oy

©_ 15,87

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

ZUBEHOR 'O Q
SPARE PARTS ~

@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver @ = Einstellschraube / Setting screw @ = Anlageklotz / Anvil

MAX e




. MiGR@eIUL SCHLICHTFRASER 6FBB...R/L50
©eVIUL FINISH MILL 6FBB...R/L50

FRASERAUFNAHME FUR BAJONETTVERSCHLUSS é’
ADAPTION FOR MULTI BOLT (A
L @D

Artikel-Nr.
Designation

6FBB250L50" 250 253 100 158 38 05 " 38 9,00

6FBB315L50" 315 318 146 2159 38 05 11 48 14,00

NLinksdrehend / Left-hand rotation

YXD323-101

24,4 3

u @‘

A 4,76 @/
SR Ausfihrung 8| 1ok | iN2004 | IN2010
Designation Design =iC)

© 15,87
&)

@=P O=M @®@=Kk @®=N O=S C=H

ZUBEHOR CHE
SPARE PARTS &

© I

@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver @ = Einstellschraube / Setting screw @ = Anlageklotz / Anvil

MAXhe e




"ECKFRASER 2J1R
" SHOULDER-TYPE FACE MILL 2J1R

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030 ,/g;n é’
ADAPTION ACC. TO DIN 8030 N IS

Artikel-Nr.
Designation

2J1R040R00 40 16 38 40 12 5 3,2° v/ 0,21
2J1R050R00 50 22 45 40 12 6 2,1° v 0,30
2J1R063R00 63 22 55 40 12 7 14° v 0,54
2J1R080R00 80 27 70 50 12 9 1,00 v/ 1,20
2J1R100R00 100 32 85 50 12 " 0,8° 1,89
BOMT130404R BOMT130408R BOMT130416R
i o O e« @

BOMT130420R BOMT130424R BOMT130431R

8,1

-t@{j-i@ﬂﬁ-”ﬁ

12,5 12,4
A”'!“’""f‘ : I.. IN2030 | IN2035 | IN2505 | IN2540 ..
Designation

BOMT130408R positive Geometrie R0,8 / positive geometry R0,8 O e CD e

BOMT130440R

BOCT130404FR-P

BOMT130420R positive Geometrie R2,0 / positive geometry R2,0 e e
BOMT130431R" positive Geometrie R3,1/ positive geometry R3,1 O e CD e

BOCT130404FR-P NE-Geometrie, poliert RO,4 / non-ferrous geometry, polished R0,4 .

. 5
ZUBEHOR \\\\Q,
SPARE PARTS ©

( = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

CHASE/j o




# EINSTELLBARER ECKFRASER 2J5P
] # ADJUSTABLE SHOULDER-TYPE FACE MILL 2J5P

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030 ,/g?’ 6) &3 él
ADAPTION ACC. TO DIN 8030 Nt Ls \“ﬁ N

@d1

Artikel-Nr.
Designation

2J5P040R00 40 16 30 40 9 6 v 0,16

2J5P063R00 63 22 55 40 9 8 4 0,56

BOMT09T304R BOMTO09T308R BOMT09T316R

&y @@

BOMTO09T331R BOCTO9T304FR-P

22,8 Q?":\ r
e |
9.3 ‘ 3,75
BOMT09T304R-DT1 BOMT09T304R-DT2
22,8 22,8
3 ©r <
Qg?‘ 3 375 Qg? 3,75 _J

. 4 - .(Ew
QU Ausfihrung =8| IN0K | IN2005 | IN2030 | IN2035 | IN2505 | IN2540
Designation Design SO

positive Geometrie R0,8 / positive geometry R0,8 O e CD e
O & O &

BOMTO09T308R

BOMTO09T331R "

positive Geometrie R3,1 / positive geometry R3,1

NE-Geometrie, poliert R0,8 / non-ferrous geometry, polished R0,8 .

BOCTO9T308FR-P

BOMTO09T304R-DT2
Fraskorper nachdrehen / Cutter body has to be modified @=pP O=M @@=k O=N O=5 O=H

mit langer PKD-Schneide RO,4 / with long PCD-tip R0,4

ZUBEHOR {'5 @ ® ® ®
S T
SPARE PARTS C J

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver 3 = Verstellklotz / Wedge @ = Differentialschraube / Differential screw (® = Einstellschliissel /
Screw driver

CHASE o




SCHEIBENFRASER TSC
SLOT MILL TSC

FRASERAUFNAHME NACH DIN 138
ADAPTION ACC.TO DIN 138

Artikel-Nr.
Designation

TSC752 22A 75 22 39 2,4 22 1050 8 2_s 0,04

TSC 100 2 22A 100 22 39 24 2.2 800 10 2s 0,08

TSC 1252 27A 125 27 04 2,4 2,2 640 12 2 0,15

ZUBEHOR ® @ ® ®
SPARE PARTS

@ = Auswerfer / Ejector @ = WSP-Typ / InsertTyp @ = WSPTyp / Insert-Typ @ = WSP-Typ / Insert-Typ

CHASE/;o




sSuoTen > SCHEIBENFRASER TSC FUR FLANSCHMITNAHME
SLoTeY/>< SLOT MILL TSC FOR FLANGE DRIVE

FRASERAUFNAHME NACH DIN 138
ADAPTION ACC.TO DIN 138

Artikel-Nr.
Designation

TSC 100 3 22K

TSC 125 2.4 32K 125 32 19 24 640 12 2. 0,14
TSC 125 4 32K 125 32 3,2 41 640 8 4s 0,20
TSC 160 3 40K 160 40 24 BH 500 10 4s 0,27

Mitnehmer-Set muss separat bestellt werden. Passende WSP finden Sie im Kapitel Stechplatten (TIMC, TIMJ, TIPV)
Spigot set has to be ordered separately.

ZUBEHOR © ® © ® <
SPARE PARTS

Schnittbreite / Cutting Width

31-41 ESG1 TIMC TIMJ TIPV
@ = Auswerfer / Ejector @ = WSP-Typ / InsertTyp @ = WSP-Typ / Insert-Typ @ = WSP-Typ / Insert-Typ

CHASE o -



 SuoTel /A< SCHEIBENFRASER 38L5...F SCHNITTBREITE 4-10 MM

o Suomel/- < SLOT MILL 38L5...F 4-10 MM CUTTING WIDTH

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030 >y € >
==t T
L @D

Artikel-Nr. = Passende WSP
DESBER Related Insert

38L5G063005FOR00 63 16 30 32 5 8 4 0,18 (clo}

38L5H063007FOR00 63 16 30 32325 78 6 3 0,20 6000
38L5H063010FOR00 63 16 30 32 10 6 3 0,22 oo
ALE]
38L5G080005F1R00 80 22 38 40 5 10 5 0,35 ®0
33
38L5H080007F1R00 80 22 38 40/40,5 7/8 8 4 0,37 ®000
38L5H080010F1R00 80 22 38 40 10 8 4 0,40 (kYL

ALB)

38L5G100005F2R00 100 27 45 45 5 12 6 0,56 (C1D]

m
-

38L5H100007F2R00 100 27 45 45/455 7/8 10 5 0,61 000
KIL

38L5H100010F2R00 00 27 45 45 0 10 5 0,66 (KIL}

AJE]

38L5G125005F3R00 125 32 58 50 5 14 7 1,05 (clo]
EJF

38L5H125007F3R00 125 32 58 50/50,5 7/8 12 6 113 0000
KIL

38L5H125010F3R00 125 32 58 50 10 12 6 1.21 (KIL}
BG

38L5H160007F4R00 160 40 70 60/605 7/8 16 8 1,99 6000
KIL

38L5H160010F4R00 160 40 70 60 0 16 8 2,12 (KIL}




A SDE-31-001-J

B’ SEE-31-101

C SDE-31-002-J

A
A

E' SDE-42-001-J F' SEE-42-101

G SDE-42-003-J H' SEE-42-103 1/ SDE-42-002 - J

J ' SEE-42-102 K’ SDE-43-001-J L SEE-43-101

54

Artikel-Nr.
Designation

SEE-31-101 NE-Geometrie / non-ferrous geometry

SEE-31-102

NE-Geometrie / non-ferrous geometry

SEE-42-101 NE-Geometrie / non-ferrous geometry

SEE-42-103 NE-Geometrie / non-ferrous geometry

SEE-42-102 NE-Geometrie / non-ferrous geometry

SEE-43-101 NE-Geometrie / non-ferrous geometry

ZUBEHOR ® ® |°
N\
SPARE PARTS <

Schnittbreite / Cutting Width
5 SM35-042-50 DS-T09S
7/8 SM40-060-50 DS-T15S

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

MAXhe e



" SLeTe/SX SCHEIBENFRASER 38L5...F SCHNITTBREITE 12-15 MM
"V Somel X SLOT MILL 38L5...F 12-15 MM CUTTING WIDTH

i 2 I
L @D

FRASERAUFNAHME NACH DIN 8030
ADAPTION ACC. TO DIN 8030

Artikel-Nr. Passende WSP
DESBET Related Insert

38L5H063014FOR00 63 16 30 32/325 14115 6 3 0,24 (CIDIETF]

38L5H080014F1R00 80 22 38 40/40,5 14115 8 4 0,46 (CIOTETF)
38L5H100014F2R00 100 27 45 45/455 14/15 10 5 079 (CIDIETF]

AIBICID]
38L5H125014F3R00 125 32 58 50/50,5 14/15 12 6 143 (CTOTETF]

38L5H160014F4R00 160 40 70 60/60,5 1415 16 8 2,50 (CIDTE IF]

A SDE-44-001-J B’ SEE-44-101 C SDE-44-002 -J

D SEE-44-102 E' SDE-45-001-J F ' SEE-45-101
25

25 a5

| 127 | 175 . |8 | 12,7 |8 |
RIS Ausfilhrung IN30M | IN1030 | IN2030

DENENT]) Design

SEE-44-101 NE-Geometrie / non-ferrous geometry

SEE-44-102 NE-Geometrie / non-ferrous geometry

SEE-45-101 NE-Geometrie / non-ferrous geometry
@-p O=M @=K @=N O=5 O=H

s @ @
z
UBEHOR \\\\\3
SPARE PARTS Q

Schnittbreite / Cutting Width

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

e MAX e



. @WiKe[~=/N\Y.] WECHSELKOPF REIBAHLE GRUNDHALTER 3D / 5D / 8D
| @WIK@[~=/N\Y] INDEXIBLE HOLDER 3D / 5D / 8D

FRASERAUFNAHME NACH DIN 6535 HA $
ADAPTION ACC. TO DIN 6535 HA >

()

N

Artikel-Nr.

5 : D min. D max.
Designation

XS5115077T3R01 11,501 135 16 77 5xD 125 BNS v/

XS6135057T3R01 13,501 16 16 574 3D 1054  BN6 v/

XS6135137T3R01 13,501 16 16 1374 8D 1854  BN6 v/

X57160110T4R01 16,001 20 20 1106 5D 1606  BN7 v/

XS$8200084T4R01 20,001 254 20 878 3D 1978 BN8 v/

X$8200213T4R01 20,001 254 20 2128 8D 2628 BN8 4

X59250170U7R01 25401 32 32 1711 5D 2311 BN9 v/

ZUBEHOR @ /
SPARE PARTS &

Durchmesserbereich / Diameter Range

¢

13,501-16  TM-B6-KEY TM-B6-SCR

20,001-254  TM-B8-KEY TM-B8-SCR

@ = Spannschliissel @ = Spannschraube

BORE/ o



N @QWIEKe(~Z/\Y] REIBKOPF XLB _
N @QWiKe(~=Z/\Y] REAMER HEAD XLB _

FUR WECHSELKOPFSYSTEM %
FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM N2
v v
20°

L
Qualitdt / Grade - M -- S(M) H(PIK)
IN2005

=+ gut geeignet / Preferred choice O bedingt geeignet / Second choice

Artikel-Nr.

Drallricht
Designation rallrichtung

XLB12000R71 LH 12,000 93 1,07 6 BNS TM-B5-KEY
XLB13500R71 LH 13,500 93 1,07 6 BN5S TM-B5-KEY
XLB14000R71 LH 14,000 94 1,07 6 BN6 TM-B6-KEY
XLB16000R71 LH 16,000 94 1,07 6 BN6 TM-B6-KEY
XLB17000R71 LH 17,000 106 1,07 6 BN7 TM-B7-KEY
XLB19000R71 LH 19,000 106 1,07 6 BN7 TM-B7-KEY

XLB20001R71 LH 20001 128 107 8 BN8 TM-BB-KEY

XLB22000R71 LH 22000 128 107 8  BN8 TM-BB-KEY
OXBZOORTI 300 2808 BE e
XLB24000R71 LH 24000 128 107 8  BNS TM-BB8-KEY
ONBZSOORTI 2500 28 0T 8 BE e
XLB26000R71 LH 26000 128 107 8  BN9 TM-B9-KEY
MBZIOOORTI T M8 08 B9 e
XLB2800OR71 LH 28000 128 107 8  BN9 TM-B9-KEY
CXB00ORTI W00 260 B e
XLB3000OR71 LH 30,000 128 107 8  BN9 TM-B9-KEY
XLB32000R71 LH 32,000 128 107 8  BN9 TM-B9-KEY

@ = Spannschlissel

e BORE/ o



. OWIKe[RZF/A\Y] REIBKOPF XSA_
W GWiIKe[~=/\Y] REAMER HEAD XSA_

FUR WECHSELKOPFSYSTEM %
FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM N2
v V

L L1
Qualitat / Grade - M -- S(M) H(wm
IN2005

=+ gut geeignet / Preferred choice O bedingt geeignet / Second choice

Artikel-Nr.

Drallricht D
Designation rafricting

XSA12000R71 N 12000 93 05 6 BNS TM-B5-KEY
XSA13500R71 N 13,500 93 05 6 BNS TM-B5-KEY
XSA14000R71 N 14,000 94 05 6 BN6 TM-B6-KEY
XSA16000R71 N 16000 94 05 6 BN6 TM-B6-KEY
XSA17000R71 N 17,000 106 05 6 BN7 TM-B7-KEY
XSA19000R71 N 19,000 106 05 6 BN7 TM-B7-KEY

XSA20001R71 N 20,001 128 05 8 BNS TM-BB-KEY

XSA22000R71 N 22,000 128 05 8 BN8 TM-BB-KEY

XSA24000R71 N 24000 128 05 8 BN8 TM-B8-KEY

XSA26000R71 N 26000 128 05 8 BN9 TM-B9-KEY
XSAZZOOORTT N 70 DB 05 B B9 e
XSA28000R71 N 28000 128 05 8 BN9 TM-B9-KEY
XSAZOOOORTT N W00 6058 B9 e
XSA30000R71 N 30,000 128 05 8 BN9 TM-B9-KEY
XSA32000R71 N 32,000 128 05 8 BN9 TM-B9-KEY

@ = Spannschlissel

BORE/ o e




| RAPID@TTHIRE/ND) VHM GEWINDEZIRKULARFRASER MIT IKZ 1SO-GEWINDE _RB
L [RAPIID@TTHIRAZ/\D soLID CARBIDE ISO-THREADING (WITH CENTRAL INTERNAL COOLANT)

FRASERAUFNAHME NACH DIN 6535 HA
ADAPTION ACC. TO DIN 6535 HA

B v B, B e
IN2005 + + 4+ 0 +

=+ gut geeignet / Preferred choice O bedingt geeignet / Second choice

Artikel-Nr. Std-  Feingew. 7
DESBIEL b 0
46Y070IST7RB070 31 6 58 74 07 M4 25 3 v
46Y080IST7RB090 38 6 58 92 08 M5 =6 3 v/
46Y100IST7RB150 46 6 58 145 1 M6 =7 3 v/
47Y100IST1RB240 10 10 73 245 1 - =12 4 4
46Y125IST7RB140 6 6 58 144 125 M8 =10 3 4
46Y150ISTORB170 78 8 64 17 15 MO =12 3 4

CAGISOISTORB250 78 B e MB 15 MO =13
47Y150IST1RB220 10 10 3218 15 - =14 4 4

CAVISOISTRB260 B3 15 - =le 4
48Y150IST3RB340 16 16 105 338 15 - =20 6 v

CASVUSISTIRB200 910 T3 01 75 Mz =13
46Y175IST1RB290 9 10 73289 115 M12 0 =12 3 4

CAS00STIRB270. 0073272 w4213
47Y200IST2RB270 18 12 84 27 2 M6 =17 4 v/

CAT00STRB390 T8 @32 W =74
48Y200IST4RB410 20 20 105 4 2 - =26 6 v

CATSOISIRB30 05 t6 105 WE 25 MO =25/
47Y250IST3RB490 15 16 105 488 25 M2 =22 5 4
47Y300IST4RB590 18 20 120 585 3 M#4 =25 4 v/

e BORE/ o



. [ RAPIID®T THAZ/-\D) VHM GEWINDEZIRKULARFRASER MIT IKZ ISO-GEWINDE RC
L [RAPIID@TTHAE/-\D) soLID CARBIDE ISO-THREADING (WITH INTERNAL COOLANT IN THE FLUTES)

FRASERAUFNAHME NACH DIN 6535 HA
ADAPTION ACC. TO DIN 6535 HA

BEN v BN s, v IN e

IN2005 + + + 0 +
=+ gut geeignet / Preferred choice O bedingt geeignet / Second choice

Artikel-Nr. Std-  Feingew. 7

DESBET b 0

46Y100IST7RC130 6 6 58 125 1 - =9 3 4

46Y125IST7RC140 6 6 58 144 125 M8 =10 3 4

46Y1501STORC170 78 8 64 17 15 M0 =12 3 v/

47Y150IST2RC260 12 12 84 263 15 - =16 4 4

46Y175ISU9RC200 9 10 732010 175 M12 =12 3 4

46Y200IST1RC270 10 10 73 27 2 M4 =15 3 v

CATROOISSORC210 T8 2 @22 We =T 4

47Y2501SSORC340 15 16 101 338 25 M2 =22 5 v/

BORE/ o



()

AUFNAHME KOMPATIBEL MIT DIN 1835 E $
ADAPTION ACC.TO DIN 1835 E >

Jd1

Artikel-Nr. Passende WSP
DESBER Related Insert

Q0130039WWR00 13 20 25 5739 2 1 v/ 016 0066

Q0140042WWR00 14 20 25 60 42 2 1 /o017 0066

Q0150045WWR00 15 20 25 64 45 2 1 v/ 017 (AlBIC]
DIEIF
Q0160048WXR00 16 25 32 68 48 2 1 v 030 0066
DAG
Q0170051WXR00 17 25 32 71 51 2 1 v/ 030 (DIETF)
DIEIF
Q0180054WXR00 18 25 32 75 54 2 1 v/ 032 066
DIEIF
20190057WXR00 19 25 32 78 57 2 1 v/ 032 (DIETF)

DIELF

Q0200060WXR00 20 25 32 83 60 2 1 v/ 034 066
Q0210063WXR00 21 25 32 86 63 2 1 v/ 036 066
Q0220066WXR01 22 25 32 89 66 2 1 v/ 037 ®00
Q0230069WXR00 23 25 45 94 69 2 1 v/ 045 000
Q0240072WXR00 24 25 45 98 72 2 1 v/ 048 ®00
Q0250075WXR00 25 25 45 102 75 2 1 v/ 050 ®00
00260078WXR00 26 25 45 105 78 2 1 v/ 052 000
GIHII
Q0270081WXR00 21 25 45 108 81 2 1 v/ 053 000
GIHII

— BORE//



A SCLT050204N-PH

B SHGT050204-HP C SCLT050204N

2.2 &

D' SHLT060204N-PH E' SHGT060204-HP F SHLT060204N

22,6 Q_g"
24
H' SDGT07T308-HP
ﬂ

G SPLTO7T308N-PH

Artikel-Nr. Ausfithrung

o : INT0K | IN1030
Designation Design

SHGT050204-HP NE-Geometrie, poliert RO,4 / non-ferrous geometry, polished RO,4 .

SHLT060204N-PH " positive Geometrie R0,4 / positive geometry R0,4

SHLT060204N Guss Geometrie R0,4 / cast iron geometry R0,4

SDGT07T308-HP

NE-Geometrie, poliert R0,8 / non-ferrous geometry, polished R0,8

DIN6520 nur als Umfangsschneide verwenden. / Use IN6520 grade only for peripheral inserts @=P O=M @®@=K @=N O=5 C=H

ZUBEHOR ® ®
SPARE PARTS

Durchmesserbereich / Diameter Range

15,5-21,5 SM22-052-00 DS-T07S

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

BORE/ o e



1% WSP-VOLLBOHRER 3D 028 - 050,5
1 INDEXABLE DRILL 3D 028-050,5

AUFNAHME KOMPATIBEL MIT DIN 1835 E $
ADAPTION ACC.TO DIN 1835 E >

()

Jd1

Artikel-Nr. Passende WSP
DESBER Related Insert

Q0285085WYR01 285 32 4 15 8 2 1 /072 0066

Q0295088WYR00 295 32 55 121 88 2 1 v/ 084 (AlBIC)
Q0310093WYR00 31 32 55 125 93 2 1 v/ 090 060
Q0330099WYR00 33 32 55 132 9 2 1 v/ 097 (ATBIC]
Q0345104WYR00 345 32 55 139 104 2 1 v/ 1,04 066
Q0360108WYR00 36 32 55 143 108 2 1 v/ 1,10 (DIETF)
Q0375113WYR00 375 32 55 151 113 2 1 v/ 114 066
Q0390117WYRO0 39 32 55 154 117 2 1 /123 066
Q0405122WYR00 405 32 60 162 122 2 1 v/ 139 066
Q0420126WZR01 42 40 60 165 126 2 1 v/ 162 ®00
Q0440132WZR00 44 40 60 172 132 2 1 /18 000
Q0460138WZR00 46 40 60 181 138 2 1 v/ 199 ®00
Q0470141WZR00 47 40 60 184 141 2 1 v 2,05 ®00
Q0490147WZR00 49 40 60 191 147 2 1 v/ 216 000
GIHII
Q0505152WZR00 505 40 60 198 152 2 1 v/ 231 000

— BORE//



C ) SHLT090408N

A’ SHLT090408N-PH1 B SHGT090408-HP

@4.1 y@y
9.8 43
D’ SHLT110408N-PH1 E’' SHGT110408-HP
@45 y@
1,5 | | 4,8 ﬂ
G SPLT140512N-PH H' SDGT140512-HP
25,7 q\,@ ; =S )
2 7 ﬁ [ a 4 \ ﬁ
- 14,3 52| | 14,3 52| |  — 14,3 52| |
QIERNE plstiiiling INT0K | IN1030 | IN2005 | IN2010 | IN6520
Designation Design

NE-Geometrie, poliert R0,8 / non-ferrous geometry, polished R0,8 .

SHGT090408-HP

SHLT110408N-PH1" positive Geometrie R0,8 / positive geometry R0,8

SHLT110408N Guss Geometrie R0,8 / cast iron geometry R0,8

SDGT140512-HP NE-Geometrie, poliert R1,2 / non-ferrous geometry, polished R1,2

DIN6520 nur als Umfangsschneide verwenden. / Use IN6520 grade only for peripheral inserts @=P O=M @®@=K @=N O=5 C=H

ZUBEHOR ® ®
SPARE PARTS

Durchmesserbereich / Diameter Range

34-4 SM40-093-20 DST15§

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

BORE/ o e



" AUFNAHME FUR ZENTRALVERSCHLUSS
"1 CAP-TYPE / CENTRAL LOCKING ADAPTOR

@d2

Ddw
260

Zentrierbohrung / center hole

Artikel-Nr.
Designation

FBD060CAP3155A017 50 2874 1016 1778 20,00

FBD060CAP400SA017 50 3724 1016 1778 39,00

™ AUFNAHME FUR BAJONETTVERSCHLUSS
*" MULTI BOLT ADAPTOR

42

Zentrierbohrung / center hole

Artikel-Nr.
Designation

FBD60BAJ100LA245" 100 245 245 1016 158

FBD60BAJ146LA310" 146 250 310 1016 1778

FBD60BAJ216LA350" 216 280 350 1016 1778

FBD60BAJ254LA395" 254 280 395 1016 1778
fiir Linksdrehend / Left-hand rotation



| @APe©X AUFNAHMESYSTEM CAP-LOK
U @APel©X ADAPTION SYSTEM

s%

—

Sonder / special Sonder / special

Artikel-Nr.
Designation

FBD60CAL2505SA37 250 1016 1778 37 250
FBD60CAL355SA37 355 1016 1778 37 355

FBD60CAL500SA37 500 1016 1778 37 500

" RUNDLAUFPRUFGERAT
" CUTTER INSPECTION DEVICE

Uberpriifung/Einstellung der Lage der Nebenschneide von Ingersoll [

fast and very accurate inspection of the radial and axial run-out of precison tools. Especially suitable for the inspection/adjustment
RO@\V/IIUL, finishing tools.

The cutter inspection device enabl
of wiper inserts on Ingersoll IRl

Artikel-Nr. Bezeichnung
Designation Description

P1022-00 Zentrierdorn @22

P1 032-00 Zentrierdorn @32

P1060-00 Zentrierdorn @60

Lieferumfang: Priifgerat, Messstander und 1/1000-Messuhr. Zentrierdorne sind nicht im Lieferumfang enthalten.
Inspection device, includes indicator stand and 1/1000 mm indicator. Centering arbors must be ordered seperately.

103




" TeUUIRIN] CNMG

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE, ZUM MITTLEREN SCHRUPPEN MIT WIPER GEOMETRIE
CHIPBREAKER, NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING

P
—
o

9 J V
R | ¢

QIERNE f(minfmax)  ap (min/max) C13000 | 111300 | 177310 | 18115 | TT8125 | 75100
Designation

CNMG 120412 WT 050(020/0,80)  20(1,050) 11,6 1270 476 12 ® O O O

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

" TeUUIRIN] DNMG

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE, SCHARFE SCHNEIDE FUR GERINGE SCHNITTKRAFTE
CHIPBREAKER, NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR LOW /MEDIUM CUTTING FORCE

/\55“

t
SUEENE f(minfmax)  ap (min/max) mooo 8115 | 18125 | 115100
DESENT)

DNMG 150404 R-VF 0,18(0,10/035  15(0,7/45) 151 12,70 476 04 (@) (@) ® O

DNMG 150408 R-VF 0,22(0,12/0,45) 18(1,0/45) 147 1270 476 08 @) ()

DNMG 150604 R-VF 018(0,10/0,35)  15(0,7/45) 151 1270 635 04 @ © o O

DNMG 150608 R-VF 022(0,12/045)  18(1,045 147 1270 635 08 @ © O

@=-p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

TAEGU), o




" TOUUIRN] HNMG

NEGATIVE 120° HEXAGONAL WENDESCHNEIDPLATTE, FUR MITTLERE BEARBEITUNG MIT 12 SCHNEIDKANTEN
CHIPBREAKER, NEGATIVE 120° HEXAGONAL INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING

120°
a

t

Artikel-Nr. : .
Designation f (min/max) ap (min/max)

Fiir Halter THSNL/R -A320 & THSNL/R / for tool holders THSNL/R -A320 & THSNL/R

@=p O=M @@=k @=N O=s O=H

" TOUUIRN] HNMG

NEGATIVE 120° HEXAGONAL WENDESCHNEIDPLATTE, FUR MITTLERE BEARBEITUNG MIT 12 SCHNEIDKANTEN
CHIPBREAKER, NEGATIVE 120° HEXAGONAL INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING

Artikel-Nr. . :
Designation f (min/max) ap (min/max)

litat

<
=3
(]

Fiir Halter THSNL/R -A320 & THSNL/R / for tool holders THSNL/R -A320 & THSNL/R

TAEGU), o e



o TOUUIRIN] CNGX

KERAMIK WENDESCHNEIDPLATTE, MIT MULDENKLEMMUNG
CERAMIC INSERT

RN
I-\I‘tl!(e'-NT. o AS500 | AS10
Designation

4,76 )
16 @ O

CNGX 120712 CH 12,0 12,70

CNGX 120716 CH 11,2

12,70

4,76

Fiir Halter TCLNR/L _ CH & TCBNR/L _ CH / for tool holders TCLNR/L _ CH & TCBNR/L _ CH

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

" TeUUIRIN] CNMG

KERAMIK WENDESCHNEIDPLATTE, MIT SPANFORMER
CERAMIC INSERT

Artl!(eI-NT. AB20 [ AB30
Designation

CNMG 120408 CE O O

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

e TAEGU), o



" TOUUIRN] DNGA

KERAMIK WENDESCHNEIDPLATTE
CERAMIC INSERT

Artl!(eI-NT. AB2010| AB20 | AB30
Designation

DNGA 150408 14,7 12,70 4,76 08 52

DNGA 150608 14,7 12,70 6,35 0,8 5.2

Fiir Halter TDSNR/L & TDNNR/L / for tool holders TDSNR/L & TDNNR/L
@=P O=M @@=k @®=N O=5 C=H

" TeUUIRIN] DNMG

KERAMIK WENDESCHNEIDPLATTE, MIT SPANFORMER
CERAMIC INSERT

Artikel-Nr.
Designation

Fiir Halter TDSNR/L & TDNNR/L / for tool holders TDSNR/L & TDNNR/L

TAEGU), o o



" TOUUIRIN] DNGX

KERAMIK WENDESCHNEIDPLATTE, MIT MULDENKLEMMUNG
CERAMIC INSERT

t
Artikel-Nr. ; .

— AS500 | AS10
Designation

DNGX 150712 CH 14,4 12,70 7,94

12 ()
16 )

DNGX 150716 14,0

12,70

7,94

Fiir Halter TDSNR/L _ CH & TDNNR/L _ CH / for tool holders TDSNR/L _ CH & TDNNR/L _ CH

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

" TOUUIRIN] SNGA

KERAMIK WENDESCHNEIDPLATTE
CERAMIC INSERT

op"/'

O |- M

Artl!(eI-Nr. <| AB2010| AB20 | AB30
Designation

SNGA 120408 119 1270 476 08 5,2 O © O

Fiir Halter PSBNR/L & TSKNR/L / for tool holders PSBNR/L & TSKNR/L

@=-p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

e TAEGU), o



" TOUUIRIN] SNGN

KERAMIK WENDESCHNEIDPLATTE
CERAMIC INSERT

t
S AB2010| AB20 | AB30 | As500 | As10 | scio
Designation

SNGN 120408 19 1270 476 OO © O

SNGN 120416 11 12,70 4,76 Q

SNGN 120712 11,5 12,70 7,94 O O

Fiir Halter CSDNN _CE _CEA/ for tool holders CSDNN _CE _CEA

@=p O=M @=K @®@=N O=5 O=H

o TeUUIRIN] SNMA

CBN WENDESCHNEIDPLATTE, ZUR HOCHGESCHWINDIGKEITSBEARBEITUNG
CBN INSERT, FOR HIGH SPEED MACHINING

>
®

Atk \r =] 18650 | KB9O
Designation

I¢D1

itat

Qual
Grade

Fiir Halter TSKNR/L & PSDNR/L/ for tool holders TSKNR/L & PSDNR/L

TAEGU), o BN



" TOUUIRIN] SNMN

VOLL CBN WENDESCHNEIDPLATTE, ZUR HOCHGESCHWINDIGKEITSBEARBEITUNG
CBN INSERT, FOR HIGH SPEED MACHINING

Artikel-Nr.
Designation

SNMN 090312 SD 83 9,52 318

SNMN 120316 SD 11 12,70 3,18 1.6

@=-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

" TeUUIRN] WNGA

CBN WENDESCHNEIDPLATTE MIT WIPER-AUSFUHRUNG, ZUR HOCHGESCHWINDIGKEITSBEARBEITUNG
CBN INSERT, FOR HIGH SPEED MACHINING

I¢D1

Artl!(eI-Nf. ; 18650
DESENT)

itat

Qual
Grade

Fiir Halter TWLNR/L & MWLNR/L/ for tool holders TWLNR/L & MWLNR/L

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

e TAEGU), o



 TEUURIN TCLNR/L

KLEMMHALTER MIT STABILER PRATZENKLEMMUNG, FUR NEGATIVE 80° CN WENDESCHNEIDPLATTEN
EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR 80° CN_ _ INSERTS

| I
‘jgs" L
K
ArtikeI'Nr. ‘ 80° @ V- o |®
Designation = O e

|9
¥
®
\

TCLNL 2525 M09 150 25 32 25 CN_0903_ DM 3 DLS3 SC32  SO40085I DSP3 LW2.5

TCLNL 2525 M12 150 25 32 25 CN_1204_ DLM 4 DLS 4 1SC44 SO 400501 DSP 4 LW3

TCLNL 3232 P12 170 32 40 32 CN_1204_ DLM 4 DLS 4 15C44 SO 400501 DSP 4 LW3

TCLNL 3232 P19 170 32 40 32 CN_1906_ DIM 6 DLS5 LSC63 SO 80180l DSP 5 Lw4

TCLNR 2525 M09 150 25 32 25 CN_0903_ DLM 3 DLS3 SC32  SO40085I DSP3 LW2.5

TCLNR 2525 M12 150 25 32 25 CN_1204_ DLM 4 DLS 4 15C44 SO 400501 DSP 4 LW3

TCLNR 3232 P12 170 32 40 32 CN_1204_ DLM 4 DLS 4 15C44 SO 400501 DSP 4 W3

TCLNR 3232 P19 170 32 40 32 CN_1906_ DIM 6 DLS 5 LSC63 SO 801801 DSP 5 Lw4

Fiir Wendeschneidplatte CN_ 0903_/ CN_1204_/ CN_1606_/ CN_ 1906 / For inserts CN_0903_/ CN_ 1204_/ CN_ 1606_/ CN_ 1906
(@ = Pratze / Clamp @ = Spannschraube / Clamp screw (@ = Unterlegplatte / Shim @ = Spannschraube / Clamp screw (® = Feder/ Spring ® = Schliissel / Wrench

TAEGU), o I




" TETUIRN TDJNR/L

KLEMMHALTER MIT STABILER PRATZENKLEMMUNG, FUR NEGATIVE 55° DN_ _ WENDESCHNEIDPLATTEN
EXTERNALTOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR 55° DN_ _ INSERTS

Artikel-Nr.
Designation

TDJNL 2525 M11 150 25 32 25 DN_1104_ DIM 3 DLS3 LSD32 S0 40085l DSP3 LW2.5

TDJNL 2525 M15 150 25 32 25 DN_ 1506_ DLM 4 DLS 4 1SD43 SO 400501 DSP 4 LW3

TDJNR 2020 K11 125 20 25 20 DN_1104_ DIM 3 DLS 3 LSD32  S040085I DSP3 LW2.5

TDJNR 2020 K15 125 20 25 20 DN_1506_ DIM 4 DLS 4 1SD43 SO 400501 DSP 4 Lw3

TDJNR 2525 M1504 150 25 32 25 DN_1504_ DM 4 DLS 4 1SD44 SO 400501 DSP 4 LW3

Fiir Wendeschneidplatte DN_1104_/ DN_1506_/ DN_1504_/ For inserts DN_1104_/ DN_ 1506_/ DN_ 1504_
(@ = Pratze / Clamp @ = Spannschraube / Clamp screw (@ = Unterlegplatte / Shim @ = Spannschraube / Clamp screw (® = Feder/ Spring ® = Schliissel / Wrench

" TOUULRN] THSNR/L

KLEMMHALTER MIT STABILER PRATZENKLEMMUNG, FUR NEGATIVE 12 SCHNEIDIGE HN_ _ WENDESCHNEIDPLATTEN
EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR 120° HN_ _ INSERTS

Artikel-Nr. 9 ® ®
Designation

THSNL 2525 M05 150 25 32 4,2 25 HN_ 0504_ DLM 4 DLS 4 TSH44 50400501 DSP 4 w3

THSNR 2020 K05 125 20 27 4.2 20 HN_0504_ DLM 4 DLS 4 TSH44 S0 400501 DSP 4 Lw3

THSNR 3232 P05 170 32 40 4,2 32 HN_ 0504_ DM 4 DLS 4 TSH44 S0 400501 DSP 4 LW3

Fiir Wendeschneidplatte HN_ 0504_ / For inserts HN_ 0504_
(@ = Pratze / Clamp @ = Spannschraube / Clamp screw (@ = Unterlegplatte / Shim @ = Spannschraube / Clamp screw (® = Feder/ Spring ® = Schlissel / Wrench

I TAEGU), o



TOLUUINN] CCLNR-CE

KLEMMHALTER MIT PRATZENKLEMMUNG, FUR 80° CNGN WENDESCHNEIDPLATTEN AUS KERAMIK
EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR CERAMIC INSERTS

CCLNR 2525 M12-CE 150 25 32 25
CCLNR 2020 K12-CEA 125 20 25 20
CCLNR 2525 M12-CEA 150 25 32 25

| /o5° L

Z

X%
——~ |

|

]

B

CNGN_ 1207_ BCL6
CNGN_ 1204_ BCL6
CNGN_ 1204_ BCL6

Fiir Wendeschneidplatte CNGN 1207_/ CNGN_ 1204 _/ For inserts CNGN 1207_/ CNGN_ 1204_
(@ = Pratze / Clamp (@ = Spannschraube / Clamp screw (@ = Unterlegplatte / Shim (@ = Spannschraube / Clamp screw (® = Schliissel / Wrench

TN CSDNN-CE

KLEMMHALTER MIT PRATZENKLEMMUNG, FUR NEGATIVE SNGN WENDESCHNEIDPLATTEN AUS KERAMIK
EXTERNALTOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR CERAMIC INSERTS

fL

45°

CSDNN 2525 M12-CE 150 25 12,5 25
CSDNN 3225 P12-CE 170 32 12,5 25
CSDNN 2525 M12-CEA 150 25 12,5 25

Fiir Wendeschneidplatte SNGN 1207_/ SNGN 1204_/ For inserts SNGN 1207_/ SNGN 1204_

@ = Pratze / Clamp @ = Spannschraube / Clamp screw (® = Unterlegplatte / Shim @ = Spannschraube / Clamp screw ® = Schliissel / Wrench

=

SNGN_ 1207_ BCL6
SNGN_ 1207_ BCL6
SNGN_1204_ BCL6

@ €] ® ®
!

BHM6oX1X20 S48  BHMSX0.8X10  LW4
BHM6X1X20 S48 BHM5X0.8X8  LW4
BHM6X1X20 S48  BHMSX0.8X10  LW4

@ af
=

BHM6X1X20  S40  BHMSX0.8X10  LW4
BHM6X1X25  S40  BHMSX0.8X10  LW4
BHM6X1X25  S40  BHMSX0.8X10  LW4

TAEGU);,o



" TeUUIRN TCBNR/L-CH

KLEMMHALTER MIT PRATZENKLEMMUNG, FUR NEGATIVE 80° CNGX WENDESCHNEIDPLATTEN AUS KERAMIK
EXTERNALTOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR DIMPLE CERAMIC INSERTS

f| 95° b |

75° L

=2

. i o @
Artikel-Nr. A ST 80 @ ﬂﬁ
Designation P

TCBNR 2525 M12-CH 150 25 22 25 CNGX_1207_CH  CCL4 (SC4 S48 BHMOSX0.8X10  DSP5 Lw4

Fiir Wendeschneidplatte CNGX 1207_ CH / For inserts CNGX 1207_ CH
@ = Pratze / Clamp @ = Spannschraube / Clamp screw ® = Unterlegplatte / Shim @ = Spannschraube / Clamp screw ® = Feder / Spring ® = Schliissel / Wrench

" TOUUIRN] TCKNR/L-CH

KLEMMHALTER MIT STABILER PRATZENKLEMMUNG, FUR NEGATIVE 80° CNGX WENDESCHNEIDPLATTEN AUS KERAMIK
EXTERNALTOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR DIMPLE CERAMIC INSERTS

h |
Artikel-Nr. 80° € \‘<$’_ ®
Designation

TCKNR 2525 M12-CH 150 25 32 25 CNGX_1207_CH  CCL4 (sC4 S48 BHMOSX0.8X10  DSP5 W4

Fiir Wendeschneidplatte CNGX 1207_ CH / For inserts CNGX 1207_ CH
(@ = Pratze / Clamp @ = Spannschraube / Clamp screw ® = Unterlegplatte / Shim @ = Spannschraube / Clamp screw (® = Feder / Spring ® = Schliissel / Wrench

I TAEGU), o



. TOUULRN TCLNR/L-CH

KLEMMHALTER MIT STABILER PRATZENKLEMMUNG, FUR NEGATIVE 80° CNGX WENDESCHNEIDPLATTEN AUS KERAMIK
EXTERNALTOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR DIMPLE CERAMIC INSERTS

Artikel-Nr.
Designation

TCLNL 3225 P12-CH 170 32 32 25 CNGX_1207_CH  CCL4 (sC4 S48 BHMOSX0.8X10  DSP5 w4
TCLNR 3225 P12-CH 170 32 32 25 CNGX_1207_CH  CCL4 (SC4 S48 BHMS5X0.8X10  DSP5 Lw4

Fiir Wendeschneidplatte CNGX 1207_ CH / For inserts CNGX 1207_ CH
(@ = Pratze / Clamp @ = Spannschraube / Clamp screw (@ = Unterlegplatte / Shim @ = Spannschraube / Clamp screw (® = Feder/ Spring ® = Schlissel / Wrench

" TOUUIRN] TDIJNR/L-CH

KLEMMHALTER MIT STABILER PRATZENKLEMMUNG, FUR NEGATIVE 55° DNGX WENDESCHNEIDPLATTEN AUS KERAMIK
EXTERNALTOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR DIMPLE CERAMIC INSERTS

h
Artikel-Nr. 558> ® @ @@ @
Designation : ! : . '

TDJNL 3225 P15-CH 170 32 32 25 DNGX_1507_CH  CCL4 (SC4 S45  BHMOSX0.8X10  DSPS Lw4

TDJNR 3225 P15-CH 170 32 32 25 DNGX_1507_CH  CCL4 (sc4 S45  BHMSX0.8X10  DSP5 Lw4

Fiir Wendeschneidplatte DNGX 1507_ CH / For inserts DNGX 1507_ CH
@ = Pratze / Clamp @ = Spannschraube / Clamp screw ® = Unterlegplatte / Shim @ = Spannschraube / Clamp screw (® = Feder / Spring ® = Schliissel / Wrench

TAEGU), o I



| TeUUIRIN] TDNNN-CH

KLEMMHALTER MIT STABILER PRATZENKLEMMUNG, FUR NEGATIVE 55° DNGX WENDESCHNEIDPLATTEN AUS KERAMIK
EXTERNALTOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR DIMPLE CERAMIC INSERTS

Artikel-Nr.
Designation

Fiir Wendeschneidplatte DNGX 1507_ CH / For inserts DNGX 1507_ CH
@ = Pratze / Clamp @ = Spannschraube / Clamp screw (® = Unterlegplatte / Shim @ = Spannschraube / Clamp screw ® = Feder/ Spring ® = Schliissel / Wrench

" TOUUIRAN] TSRNR-CH

KLEMMHALTER MIT STABILER PRATZENKLEMMUNG, FUR NEGATIVE QUADRATISCHE SNGX WENDESCHNEIDPLATTEN AUS KERAMIK
EXTERNALTOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR DIMPLE CERAMIC INSERTS

o ®
Artl!(el Nr. . " ¢ b @ ﬂg
Designation

Fiir Wendeschneidplatte SNGX1207_CH / For inserts SNGX1207_CH
(@ = Pratze / Clamp @ = Spannschraube / Clamp screw (@ = Unterlegplatte / Shim @ = Spannschraube / Clamp screw (® = Feder / Spring ® = Schliissel / Wrench

I TAEGU), o



" TOUUIRN] TSSNR/L-CH

KLEMMHALTER MIT STABILER PRATZENKLEMMUNG, FUR NEGATIVE QUADRATISCHE SNGX WENDESCHNEIDPLATTEN AUS KERAMIK
EXTERNALTOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR DIMPLE CERAMIC INSERTS

¥y g
45° L |
, |
| il
ENRE © SRSl

TSSNR 2525 M12-CH 150 25 32 25 SNGX_1207_CH  CCL4 (sC4 S40  BHMSX0.8X10  DSP5 w4

—h

Fiir Wendeschneidplatte SNGX 1207_ CH/ SNGX 1507_ CH / For inserts SNGX 1207_ CH/ SNGX 1507_ CH
@ = Pratze / Clamp @ = Spannschraube / Clamp screw ® = Unterlegplatte / Shim @ = Spannschraube / Clamp screw (® = Feder / Spring ® = Schliissel / Wrench

TAEGU),o



ZWEISEITIGE SCHNEIDEINSATZE ZUM AB- UND EINSTECHEN, MIT "J"-TYP SPANFORMER % g"
DOUBLE ENDED INSERTS FOR PARTING AND GROOVING, WITH "J" TYPE CHIPBREAKER ‘ Q‘Q

Tmax

AN 19030 | T17220 | 175100 | 118020 | K10

Designation

DJ2 020 17 47 . 200 19 20 2 ®® © %9 © ©
D) 4 030 30 47 : 200 19 40 4 ® O© ® O
DJ 6 0,30 50 52 - 25,0 U 60 6 ® O ®

9
9

TDJ 2-6LS 0,02 17 4,7 6 19,6 19 2,0 2

TDJ 2-15LS 0,02 1.7 4,7 15 19,6 19 2,0 2

9
e
9

TDJ 3-6LS 0,02 2,4 4,7 6 19.6 19 3,0 3

9

<
S
9

TDJ 3-15LS 0,02 2,4 4,7 15 19,6 19 30 3

)
(w)
9
@

TDJ 2-6R 0,20 1.7 4,7 6 20,0 19 2,0 2

<9
&
9

TDJ 2-15R 0,20 1.7 4,7 15 20,0 19 2,0 2

9
S
9
)

TDJ 3-6R 0,20 2,4 4,7 6 20,0 19 30 3

9
S
9

TDJ 3-15RS 0,02 24 4,7 15 19,6 19 30 3

)
I
O
]
=
®
]
(@)
I
=
@)
I
O
T

)=

I TAEGU), o



ZWEISEITIGE SCHNEIDEINSATZE ZUM AB- UND EINSTECHEN, MIT "C"-TYP SPANFORMER % @’
DOUBLE ENDED INSERTS FOR PARTING AND GROOVING, WITH "C" TYPE CHIPBREAKER ‘ Q‘Q

Tmax

Artikel-Nr.

I Tmax W=0,05 WSPS ° CT3000 | TT9030 | TT7220 | 115100 | TT80
Designation

DC3 : ® © &9 ® O
C5 : ® O ® O
DC8 : ® ®

TDC 2-8L 0,20 17 4.7 8 20,0 19 2,0 2 ®
TDC 2-15LS 0,02 17 47 15 19.6 19 2,0 2 ®
TDC 3-6LS 0,02 24 47 6 19,6 19 30 B
TDC 4-4L 0,30 3,0 4,7 4 20,0 19 4,0 4
CAISL 00 30 47 15 W0 W 4 4 ©
TDC 2-6R 0,20 17 47 6 20,0 19 2,0 2
C28R 00 17 478 w0 w20 2 ®

TDC 2-15R 0,20 1.7 4,7 15 20,0 19 2,0 2

TDC 3-6R 0,20 2,4 4,7 6 20,0 19 3,0 3

TDC 3-15R 0,20 2,4 47 15 20,0 19 30 3

TDC 4-15R 0,30 3,0 4,7 15 20,0 19 4,0 4

TAEGU), o BN



PRAZISIONSGESINTERTE SCHNEIDEINSATZE ZUM RADIAL-, AXIAL-, INNENEINSTECHEN UND DREHEN @' §s&' ‘kfég’ ‘é\?
PRESSED INSERTS FOR EXTERNAL, INTERNAL, FACE TURNING, GROOVING AND PARTING ‘4’ ‘ ;
R

T
0 S

Designation
TDXU 4E-0,4 ® ® © ® O
TDXU 5E-0,4 ® 9 © 9 O
TDXU 6E-0,4 ® O

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

SCHNEIDEINSATZE FUR ALUMINIUMRADBEARBEITUNG S s ﬁ,
INSERTS FOR ALUMINUM WHEEL MACHINING ‘<§\ <
R

Artikel-Nr.

o L W=0,02 WSP-S
DESENT)

TDA 8,00-4,00

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

REN TAEGU), o



SCHNEIDEINSATZE FUR ALUMINIUMRADBEARBEITUNG, MIT PKD BESTUCKUNG 4 %?
INSERTS FOR ALUMINUM WHEEL MACHINING &
R

Artikel-Nr.
Designation

L W=0,02 WSP-S

TSA 8,00-4,00 4,00 10 6,0 6,4 30,0 8,00 8 .
@=p O=M @@=k @=N O=s O=H

TAEGU), o EEN



4% TTER/L - LANG / LONG

KLEMMHALTER ZUM STECHDREHEN UND EINSTECHEN
LONG TMAX HOLDERS FOR EXTERNAL TURNING AND GROOVING

I G

TSA TDA o1 TDXU 15J 0J 15C 0C

] Tmax

Artikel-Nr.
Designation

Tmax WSP-S

TTEL 2020-2T17 125 20 : 18 20 37 191 17,0 2 SHMSx0.8:20  LW4

TTEL 1616-3T20 110 16 - 24 16 39 14,8 20,0 3 SHMSX0.8X16 LW 4
TTEL 2525-3120 150 25 - 2,4 25 39 23,8 20,0 3 SHM5X0.8X16  LW4
TTEL 2020-4T25 125 20 : 30 20 45 18,5 25,0 4 SHM6x1x20  LWS
TTEL 2525-5T32 150 25 - 40 25 56 23,0 32,0 5 SHM6x1x25  LW5
TTEL 2525-8T36 150 25 7 6,0 25 42 221 36,0 8 SHMé6x1x25  LW5

TTEL 3232-5T32 170 32 : 40 32 56 30,0 32,0 5 SHM6x1x25 W5

TTEL 3232-6T32 170 32 : 50 32 56 29,5 32,0 6 SHM6x1x25  LW5

TIER 1616-2T17 110 16 4 18 16 37 151 17,0 2 SHMSX0.8X16 LW 4

TTER 2525-2117 150 25 - 18 25 37 241 17,0 2 SHM5x0.8x25  LW4

TTER 2020-3720 125 20 - 24 20 39 18,8 20,0 3 SHMSx0.8:20  LW4

TTER 2525-3125 150 25 - 24 25 39 238 250 3 SHMSx0.8x25  LW4

TTER 2020-4125 125 20 ° 3,0 20 45 18,5 25,0 4 SHM6x1x20  LW5

TTER 2525-5T32 150 25 : 40 25 56 23,0 32,0 5 SHM6x1x25  LW5

TTER 2525-8136 150 25 7 6,0 25 42 22,1 36,0 8 SHMB8x1.25x25  LW5

TTER 3232-5T32 170 32 ° 4,0 32 56 30,0 32,0 5 SHMé6x1x25  LW5

TTER 3232-6132 170 32 : 50 32 56 29,5 32,0 6 SHMé6x1x25 W5

@ = Spannschraube / Clamp screw @ = Schliissel / Wrench

e TAEGU), o



A% TGIUR/L_A - ALUMINIUM / ALUMINUM

| TeELAVI

BOHRSTANGEN ZUM INNENDREHEN VON ALUMINIUMRADERN MIT INNENKUHLUNG
INTERNAL TURNING HOLDERS FOR ALUMINUM WHEEL MACHINING

& Sl

Tmax

e
— L |

Artikel-Nr.
Designation

Tmax  WSP-S

TGIUL 40-8-15A 160 40 320 60 19,0 20,2 83,0 8 SHMé6x1x25  LW5

TGIUR 40-8-15A 160 40 320 60 19,0 202 83,0 8 SHM6x1x25  LW5
(@ = Spannschraube / Clamp screw @ = Schliissel / Wrench

TAEGU), o B




4% TGIUR/L - ALUMINIUM / ALUMINUM

W TredL VP

BOHRSTANGEN ZUM INNENDREHEN VON ALUMINIUMRADERN MIT INNENKUHLUNG
BORING BAR FOR ALUMINUM WHEEL MACHINING

& & |

TSA TDA

Artikel-Nr.

S Tmax WSP-S
Designation

TGIUL 40-8C-15A 160 40 320 100 19,0 20,2 83,0 8

TGIUL 50-8C-15A 200 50 350 85 23,5 259 85,0 8

TGIUR 40-8C-15A 160 40 320 100 19,0 20,2 83,0 8

TGIUR 50-8C-15A 200 50 350 85 23,5 259 85,0 8

Artikel-Nr. ® ® © @ ® ®©
Designation

TGIUL 40-8C-15A SHMéx1x25 LWS PL40 NZP'5 NZ 125

TGIUL 50-8C-15A SH Méx1x25 LW5

TGIUR 40-8C-15A SH Moéx1x25 LW5 PLA40 NZP'5 NZ125

TGIUR 50-8C-15A SH Méx1x25 LWS

@ = Spannschraube / Clamp screw @ = Schliissel / Wrench 3 = Dichtung / Seal @ = Rohr/ Coolant pipe ® = Diise / Nozzle

REN TAEGU), o



A% TTER/L-15A

KLEMMHALTER ZUM INNENDREHEN VON ALUMINIUMRADERN
INTERNAL TURNING HOLDERS FOR ALUMINUM WHEEL MACHINING

e

TSA TDA

o @
AI‘tI!(E' Nr. Tmax  WSPS /
Designation

TTEL 2525-8-15A 150 25 7 59 25 55 30 30,0 8 SHMé6x1x25  LW5

TTER 2525-8-15A 150 25 7 59 25 55 30 30,0 8 SHMéx1x25 W5
(@ = Spannschraube / Clamp screw @ = Schliissel / Wrench

TAEGU), o F




EINSTELLANLEITUNG & TIPPS
ADJUSTMENT INSTRUCTION & TIPS

Ingersoll Werkzeuge GmbH Mmber IWE o
Ingarsoll Werkzeuge GmbH Mernber B Groegs
S e Sitesi @ INGETSON

Einstellanleitung & Tipps Einstellanleitung & Tipps =

LVC A WRIZAST Eckiriiser VK2V
Egalisier-Schlichtiriser VF2V cliraser

HINWEIS:
5 Itten l.-l.-......l.. rhidbe o Umdrekas - P dan: HINWEIS:
Wendescharidplatia Vorschub pra Umidrehung Bei Schi g llten fuigenda Vorschilbe pro Limé it
o
YDA32ILNIA | & mm/L YNEZ24-100 o
NNEZZALI09 £ mm/Ll + FYEZHARICO PRED)

Die Umdrehungsworschiibe sind smeprachand der gelorderten Oberllschenangaben m wilkisn,

joch trat dor aulissige Zahwvorschub ter Umfangsschmeiden nicht ibarschrinun wrden! Einstellanleitung:

Einstellanleitung:
Schlicht- iiber Sch hneide:
008 +-0,02 (ks Eiriellung] L]
kann millels

Kl () e mmuuwm

LA

L 1 1l Werh GmbH Member MC et
Elristalben Hauptsitz Hniger: Niedorlassung Sid Horrhoie: . ’ ’I s
s ,,.,""M"“’“” g Tel 2731420 Fax (773742812 Tal. 0VMZB316:0 Far: 0742831626 n ce SQM 4 Selhonbe SIS
Umdrehungeverachub angepasst werdis E-mail: infodingatsoll-ime de E-mail: horhsm@ingersal-ime de m

1 Lbest  PAAOEIS
2 Sebavaste SINO-AX20
AR, oder
3 Werdazkiia :

Sl e Lage der Nabamschneida aulgrund der
Ensatrbedinguagen komgiert werden missen, 2
m geschighl dies durch Verdrohen der
Enstefischraube {1].

gm&mm 4] denach sur soweit

ehrauben (21 je leiche anzishen, ca. | Nm.

Einstellanleitung & Tipps

' [ bl fehoshe (4} um 0,02 mm sial vorstelies.
Das Vesstellen sollte sur bei gelbster 4l = Bisslante dabei in Wessdeplattas-Jeslage tricken.
Wendeschoeidptatte darchgefiht werden. - = fn Schems asial eissselien, bis o Panlsul von 3 - & pm
o se soe view vt s 0w || SChlichtfraser VFBN & VFEN . . =
et b Anwendung:
Das Warkzeuy st prieniic fir s Schiichten von lurzspanenden Matenialion konzipien vt 0 | |
Bei diesar Werk wird mit giner Anzzhl an mamget Auizhdruck auf das —— —
Warkstiick ausgaibt. Um guie Oberflac , mu emelan lIten im Planlaut auf ca. 3 - 4 pm ainga-
vyl g Beaimr stallt wendan. Die 2u wiihien, jedoch O v— i Lo I |
B W JRGS ARRA MAD. QIR e (4 solhen die h.la;supen Zahmueschilbe der Um!am;;schneldemrht iiberschritten wenden

A YY) G o S L ) ¢ § T

PSRRI AR MR
D9 pRINL TR s A 0 Pt N (e

emnstellhare

A3
EN00.0%0-90

Axiabrerstellung:

1. Werkmug minigen
Dig V' -Schnesden NND313.111 montieren, denen Planisuf softe max 0,025 mm betragen. Dig Sentochemie (9) wied dasy
mit 3 Nm angazugen. Nun davon de hichste 7 -Schnaida okalissanen
D "Sehlicht- bes Schupp-Uberstand mit einis YXD-WEP [7) a0 den Schlichisasen ielstv jur hichsten V-Schnieide
ingtelien in dar Standardeinstellung ist die 757 -Schoaide 0,05 mm haher als de V'-Schnaide. Dans baim axialen
Verstollen des Hatters (4) die Befestgungsschracbe (3) winder mit § Nm asuinhen und messen. Ggf. emeut keerigiemn
Nun die restlichen 75V -Sitse bestiicken und nach gleachem Schema aisl esnstelien, his gin Panizd von 3 - 4 pm e
Schilichn- bew. 4 - & pm zwr Schruppbaarbeitong ameicht wird
Zur Endeastrlle erneut Aund- und Planiauf kontenlieren, Werkneugdershmesser und Bavhdhe peilen. oof. karigisen

Nebenschneidenlage ¥ zu X:
Messt reicht die werkzeitge Swnwulnsnellum aus, jedoch kaen mi der von Ingersell patestionen Versislng de
l den

Wichtig: Die Nebesschnendentige mass m nach jadem weumam.-'m'nsel ||nclmn.||| wizden
1, Dias Vierstnlian geschint duech nin Verdrhen dar am Punkt ¥ relasi

2 X axisd werstedit

3 e i ged i chyeti "
2. Das Vorsalen muss bei geiternr Wondescheaidplatin duechpoiitet worden Cocer . P05

Bestell-Nr.
Order-Nr.

7850542  WMIEIROVITUL Schlichtfraser VFBN & VFEN Einstellanleitung | Finish mill VFBN & VFEN adjustment instruction

7850364 GE@VILL Schrupp-Schlichtfraser SNKL Einstellanleitung | Rough-finishing cutter SNKL adjustment instruction

7850414  POWEREY.SX Duo-Bohr-Schlichtwerkzeug XJ-5000 Finstellanleitung | Duo-Bore-Finishing Tool XJ-5000 adjustment instruction [D/E]
7850343  WRLIVKSX Egalisier-Schlichtfraser VF2V Einstellanleitung | Semi-finishing cutter VF2V adjustment instruction

7850363  WRLVESX Eckfraser VK2V Einstellanleitung | Shoulder-type milling cutter adjustment instruction



TIPPS & PARAMETER
TIPS & PARAMETERS

Ingersoll Werkzeuge GmbH

o wemaene. @ JAGEFSOll e e @ JGEFSOI
EVOOTFG" Tipps & Parameter [S@ea=UUE Tipps & Parameter
Empfohlene Schnittwerte Wendeplatts SHOUT03EHN

. Die Werkzeuwge Kir die SNGU1205ENN sind in enger und
e
| 41

Filr die Stahl, Guss- und Aluminiumzerspanung stehen

Vorchah pra aha f [mis] hmel2 bmal? bmal? hmsld hmsid = s g
e e e e Dk s s .
hmz1 bmx1  hmxl  bmat hmx1
Vaeschab pro Zaha fz [mm] hme0d hmadf hmx0¥ hmi®d hmxd
Schitigeschu, Velmimin] 0180 150220 60180 WA THE0 Empfohlene Schnittwerte:

thﬁﬂ[ﬂﬂi hmxl  hmxl  bmed hmet  bmal SNGU120SENN - Stahl- und Gussgeometrie

Wim
stfeaier
M s
" s
hmx12 b2 Bmx12

Ingersoll Werkzeuge GmbH

Phresir 04 wikcosn kin 1|Lumuu P O3 102812 T D030 mm:mm . Inge‘FSOII e e
de Emai

<mail: horrheimingarsell-imc.

C@ETO~UUS Tipps & Parameter
Bedoronap VT Wenest | Wendeplatte ONCUOSOSANTN-HR

Bitte den Sie fiir die Montage der Wendeplatte
dm Drehmomentschliissel mit 4,5 Nm

fehlen unseren Dreh .
DTMi mit der Torx 15 Klinge DS-T1581.

Waitere Informationen entnehmen Sie bitte dem)

Die Wendeschneidplatte ermaglicht eine
max. Schnitttiefe von ap = 3 mm.

Empfohlene Schnittwerte:
ONCUOSOSANTN-HR - Stahlgeometrie

wmm
Schnigeschw, Ve [mimin]  400-1500 z
Vorschub pro Zaha fefmm]  0,05-0,30 - . 4 7

TIPPS & PARAMETER TIPS & PARAMETERS

Zusétzlich halten wir fiir Sie spezielle Empfehlungen fiir Schnittwerte und There are also special recommendations for cutting data and machining

Bearbeitungstipps zu einzelnen Werkzeugen und Wendeschneidplatten tips for individual cutters and inserts available to you which can be
bereit, die Sie gerne von uns anfordern kénnen. ordered from us.
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INGERSOLL SERVICE
Wuchten, Schwingungsdampfen, Tech-Center, Repair-Center

Wir sehen es als besonders wichtig an, Ihnen als Kunden einen umfas-
senden Service zu bieten. Bereits in der Beratungs- und Angebotsphase
bis hin zum AbschlieBen der Inbetriebnahme bieten wir umfangreiche
Zusatzleistungen neben dem eigentlichem Produkt an. In unserem Tech-
Center werden Standardwerkzeuge erprobt, Schneidstoffe getestet und
komplette Programmierarbeiten iibernommen. Die Werkzeuge werden ent-
sprechend der Kundenspezifikation gewuchtet, montiert und eingestellt aus-
geliefert. Dabei kdnnen wir besonders unser Know-how und die langjahrige
Erfahrung im Projektgeschéft fir den Kunden nutzen. Das bedeutet fiir Sie:
Prozessoptimierung und Kostenreduzierung.

Wir ibernehmen Verantwortung!

® /ngersol

Cutting Tools

Die Optimierung beginnt haufig bereits in der Auslegungsphase eines
Werkzeuges, wie z. B. bei lang auskragenden Werkzeugen fiir Operationen
auf Bearbeitungszentren. Hier empfehlen wir bei kritisch einzustufenden L/D
Verhltnissen schwingungsgedampfte Werkzeuge made by INGERSOLL.
Vibrationen und Mikroschwingungen begrenzen in der spanenden Fertigung
oft die erzielbare Produktivitét oder lassen bestimmte Bearbeitungen gar
nicht erst zu. Neben wirkungsvollen Standardlésungen wie Vollhartmetall-
Verlangerungen verfiigt INGERSOLL diber das notwendige Equipment, um
auch individuelle schwingungsgedampfte Sonderldsungen auszulegen und
einzustellen.

Verpflichten Sie Ingersoll als Partner!

INGERSOLL SERVICE
Balancing, vibration damping, Tech-Center, Repair Center

We think that it is especially important to provide our customers with
full-range service. From the early stage of consultation and quotation
until the completion of the run-off we offer comprehensive service in
addition to the actual product. In our Tech-Center we carry out test
runs with standard cutting tools, test new cutting materials and take over
complete programming work. The tools are balanced, set-up with inserts
and adjusted before delivery according to the customer’s specification.
For these working sequences we can take full advantage of our know-how
and our manyyears of experience in the project business for our customers.
This means for you: process optimization and cost reduction.

We assume responsibility!

In many cases the optimization already starts in the design stage of a tool, as
for example with long extending tools for operations on machining centers.
For critical length/diameter ratios we recommend the application of vibration
damped tools made by INGERSOLL.

Vibrations and micro vibrations often limit the productivity which could
be achieved or do not allow certain machining operations at all. Besides
efficient standard solutions like solid carbide extensions, INGERSOLL has
the necessary equipment to design and adjust individual vibration damped
special solutions.

Engage Ingersoll as your partner!
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Das Standardprogramm von Ingersoll Werkzeuge
GmbH umfasst ein umfangreiches und weltweit
etabliertes Sortiment an Zerspanungswerkzeugen,
zugeschnitten auf die unterschiedlichsten Anwen-
dungsfalle.

Unser Produktspektrum wird standig erweitert und be-
steht aus Schaftfrasern, Walzenstimfrasem, Eckfrasern,
Planfrésern, Scheibenfraser, Formfrésern, Bohrem, Voll-
hartmetall Werkzeugen, Aufnahmen, Spannmitteln und
Wendeschneidplatten. Mit dem kompletten Programm an
Dreh- und Stechwerkzeugen bieten wir unseren Kunden
einen neuen Produktbereich und somit erweiterte Kompe-
tenz aus einer Hand. Die Entwicklung und Fertigung von
Sonderwerkzeugen nach kundenspezifischen Anforde-

rungen ist ein weiterer Schwerpunkt von Ingersoll Werk-
zeuge GmbH. Unser Know-how und Erfahrungspotenzial,
verbunden mit dem eigenen Anspruch an Qualitét, Funk-
tionalitét und Innovation, gewahrleistet unseren Kunden
die optimale Werkzeuglosung fiir individuelle Bearbei
tungsaufgaben, fiir alle Branchen.

{
1
|1l

Unser umfangreiches Standardprogramm.
Hier einige Beispiele.

1
4
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Ingersoll

Cutting Tools

Ingersoll’s standard program comprises a broad
and worldwide established range of cutting tools, combined with our own demand for quality, function-

Our know-how and great potential of experience,

suitable for the most various applications. ality and innovation, guarantees our customers
\ the optimum cutting tool solution - for individual
This range of cutting tools is constantly expanded:  machining tasks, for all industries.
End mills, shell end mills, shoulder-type milling

cutters, face mills, slotting cutters, form milling cutters,
indexable drills, solid carbide, adaptions, set-up
equipment and indexable inserts. With a complete
line of turning and engraving tools we can now offer
our customers a new group of products, thus expanding

our capabilities as a broad-range supplier. The

development and production of special-purpose tools

according to customer-specific requirements is another

) Our extensive standard programm of cutting tools .
important factor for Ingersoll Werkzeuge GmbH.  Here are some examples.



O IfgéFsoll

utting Tools

Ingersoll Cutting Tools
Marketing- & Technologie-Standorte

Deutschland
Ingersoll Werkzeuge GmbH

Hauptsitz:

Kalteiche-Ring 21-25

35708 Haiger, Germany

Telefon: +49(0)2773-742-0
Telefax: +49(0)2773-742-812/814
E-Mail: info@ingersoll-imc.de
Internet: www.ingersoll-imc.de

Niederlassung Siid:

FlorianstraBe 17

71665 Vaihingen-Horrheim, Germany
Telefon: +49(0)7042-8316-0
Telefax: +49(0)7042-8316-26
E-Mail: horrheim@ingersoll-imc.de

USA
Ingersoll Cutting Tools

845 S. Lyford Road

Rockford, lllinois 61108-2749, USA
Telefon: +1-815-387-6600
Telefax: +1-815-387-6968
E-Mail: info@ingersoll-imc.com
Internet: www.ingersoll-imc.com

France |
Ingersoll Frances arl.

21, rue Galllee Vi

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