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) (= S.0, FRAISE GRANDE AVANCE 15G1B

HIGH SPEED & FEED

FRAISE GRANDE AVANCE 15G1B

Géométrie de coupe trés réguliére ©

Plaquettes a 4 arétes ©

2 géométries de plaquettes et 3 nuances de coupe carbure ®
Serrage des plaquettes par vis et attachement TopOn ou TS ©
Fraise cylindrique en bout *

Diametres de fraises : ©10/12/16/20/25 mm ¢
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[ ] @@%’EE@@@ FRAISES GRANDE AVANCE 15G1B

@ Présentation du produit

Nouvelles fraises grande avance pour I'ébauche en diamétres @ 10 - 25 mm.

Géométries de plaquettes pour les aciers, les fontes, les matieres des groupes M (aciers inoxydables) et S (super alliages réfrac-
taires et alliages de titane) et les matiéres trempées jusqu'a 48 HRC.

Dans le cadre de la présentation des produits SFeedUp, la description des produits de la gamme de fraises a plaquettes carrées
passe de GoldQuadF a GoldSFeed. L'extension des fraises grande avance GoldSFeed comporte des fraises en bout et des
fraises a plaquettes fixées par vis avec attachement métrique ou avec notre attachement Ts éprouvé.

@ Plage d'applications
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@ Caractéristiques techniques

Plaquettes a 4 arétes avec des profondeurs de coupe jusqu'a 0.5 mm. Plusieurs géométries pour les conditions d'usinage
stables et instables. GEométries neutres et positives disponibles dans 3 nuances de coupe carbure afin de couvrir une grande
plage d'applications en offrant de grands débits copeaux, méme dans les applications difficiles. Diamétres disponibles de @10
avec Z = 2 jusqu'au @25 avec Z = 6 ; fraises a pas fin pour un usinage productif.

L'usinage d'épaulements a 90° est possible grace a I'aréte de coupe secondaire en périphérie. Contrairement aux plaquettes
de 13 et 19 mm, les nouvelles plaquettes de 04 mm permettent de maintenir le diameétre effectif méme en cas d'utilisation
d'arétes de coupe positives au lieu d'arétes neutres. Le diameétre nominal est donc identique au diametre effectif dans la pro-
grammation. Le rayon programmé est de R0.9 mm.

Les conditions de coupe recommandées sont indiquées dans le manuel spécifique des fraises et outils de percage.

@ Avantages

e Coupe fluide, logement de plaquette positif dans le sens axial

e Profondeurs de coupe jusqu'a 0,5 mm

* Plaquettes a 4 arétes

e 2 géométries de plaquettes et 3 nuances de coupe carbure

* Fraise en bout cylindrique / Fraise filetée TopOn / Fraise filetée avec attachement Ts
* Diamétres d'outils du @10 avec Z=2 au @25 avec Z=6

* Pas de modification du diametre en fonction de la géométrie utilisée

* Plat de protection pour le fraisage d'épaulements a 90°
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@ GOLDSFEED CONDITIONS DE COUPE SDXS04
@ sDXs04

SDXS0402MPR-MR1 ~ SDXS0402MPR-MM
Profondeur de coupe recommandée : ap=0,5mm ap=0,5mm
P/ K/H PIM/S

Conditions de coupe recommandées

Vitesse de coupe Vc[m/min] 2
o : Avance a la dent
1er choix, a sec, 1er choix, sous arrosage, fz [mm]
carbure résistant a l'usure carbure tenace
0,4-09

Aciers non alliés IN2505 160 - 220 IN2530 130-180
Aciers alliés 800 N/mm? IN2505 140 - 200 IN2530 110-160 4-0,
Aciers alliés 1100 N/mm? IN2505 120-180 IN2530 100-150 0,4-0,7
M Aciers inoxydables IN2530 90-150 IN2530 80-130 04-0,7
n Fontes grises IN2505 160 - 250 IN2530 140 - 200 04-09
Fontes nodulaires IN2505 140 - 200 IN2530 120-170 04-08
PN Aluminium - - - -
Alliages réfractaires IN2530 50-80 IN2530 50-70 04-06
Alliages de titane - - IN2530 30-40 0,3-0,5
n Usinage dur < 48 HRC IN2505 60-100 - - 0,2-05
Usinage dur < 63 HRC - - : - :

Indications pour l'usinage :

* Plus I'usinabilité de la matiére est mauvaise, plus I'engagement de I'outil doit étre réduit.
* Plus le diamétre de |'outil est petit, plus la vitesse de coupe doit étre grande.

e |'avance doit étre réduite de 30% a I'attaque.

* Plaquettes a 4 arétes
* Rayon programmé RO,9

Angle de ramping et interpolation hélicoidale :

D|am etre out|I Ang:: ad)g r:iaunrlr?mg Diamétre_djfalésage ap/tr maxi. DIET) d'_?lésage
[mm]

-E- 13 05 20
| 12
| 16| 3,2° 25 05 32
| 20 | 2,1° 33 05 40
25 | 15 43 05 50
Informations générales :
Vis de plaquette :
Diamétre @ 10- 12: SM18-033-00 Couple:0,5Nm Clé dynamométrique : DTNOO5S avec embout DS-TPO6TB
Diamétre @ 16 - 25: SM18-041-00 Couple:0,5Nm Clé dynamométrique : DTNOO5S avec embout DS-TPO6TB

‘ I Member IMC Gmup ”
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GOLDS/FEED FRAISE GRANDE AVANCE 15G1B...T

ATTACHEMENT DIN 1835 A é@ @ @ @S @ @ @j’

Désignation

15G1B010030T1R00 3,6 10 10 80 30 12 0,5 1 2 v 0,042
15G1B012030T2R00 5,6 12 12 80 30 12 0,5 1 3 v 0059
15G1B016040T3R00 9,6 16 16 100 40 12 0,5 1 4 v 0134
15G1B020050T4R00 136 20 20 130 50 12 0,5 1 5 v 0279
15G1B025060T5R00 186 25 25 140 60 12 0,5 1 6 v 0487
Rp = rayon programmé

SDXS0402MPR-MM SDXS0402MPR-MR1
- @193 %0% 21,93 ?\Q%
[o) = © 3
4,05 L2 4,05

~ n
Désignation fz(min/max) Géométrie IN2505 [ IN2530 ......
=

©

SDXS0402MPR-MM  0,50/0,80 géométrie positive, convexe
SDXS0402MPR-MR1  0,50/0,80 géométrie neutre, convexe e e

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

. 0} @
PIECES DETACHEES @ /

Diametres

3,6-5,6 SM18-033-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B
9,6-18,6 SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B

@ = Vis de plaquette @ = Embout Torx
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GOLDS(FEED FRAISE GRANDE AVANCE 15G1B...X

ATTACHEMENT FILETE

ad1

Désignation
15G1B010017X4R00 36 10 98 315 17 12 0,5 1 Mé 2 v 0,010
15G1B012023X4R00 5.6 2 18 375 23 12 0,5 1 M6 3 v/ 0017
15G1B016023X5R00 9.6 16 13 408 23 12 0,5 1 M8 4 v 0,026
15G1B020030X6R00 136 20 18 498 30 12 0,5 1 M10 5 v/ 0,060
15G1B025035X7R00 186 25 21 57 35 12 0,5 1 M12 6 v 0,103
Rp = rayon programmé
SDXS0402MPR-MM SDXS0402MPR-MR1
- 21,93, 0P : § 21,93 0P
@ = &) 3
4,05 L2 4,05 L2
3
Désignation fz(min/max) Géométrie < | IN2505 | IN2530
=
SDXS0402MPR-MM  0,50/0,80 géométrie positive, convexe e e
SDXS0402MPR-MR1  0,50/0,80 géométrie neutre, convexe e e

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

® @
PIECES DETACHEES & /

Diametres

3,6-56 SM18-033-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-8
9,6-18,6 SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B

@ = Vis de plaquette @ = Embout Torx
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GOLDS/FEED FRAISE GRANDE AVANCE 15G1B...

POUR SYSTEME DE TETES INTERCH

ANGEABLES

Désignation

15G1B010016T6R00 3,6 10 9,7
15G1B012017T8R00 56 12 15
15G1B016019TRROO 9,6 16 152
15G1B020022TSR00 136 20 183
15G1B025032TUR0O 186 25 239

Rp = rayon programmé

Désignation fz(min/max)

SDXS0402MPR-MM  0,50/0,80
SDXS0402MPR-MR1  0,50/0,80

SDXS0402MPR-MM

je

g ¢

Géométrie

22,65
25
30,8
358
49,6

16
17
19
22
32

12
12
12
12
12

SDXS0402MPR-MR1

géométrie positive, convexe

géométrie neutre, convexe

0}
PIECES DETACHEES @

Diametres
36-56 SM18-033-00 (0,5Nm)
9,6-18,6 SM18-041-00 (0,5Nm)

TXPLUS06x90-B
TXPLUS06x90-B

®/ng

0,5
0,5
0,5
0,5
0,5

21,93

&

4,05

Member IMC Group

SO0WCS & @
T

1 T6 2 v 0,008
1 18 3 v 0012
1 710 4 v 0,026
1 T2 5 v 0,048
1 TS 6 v 0114

©P

5

L2
3
£ | IN2505 | IN2530
=
©

©
© ©

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

I

@ = Vis de plaquette @ = Embout Torx
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GOLDS/FEED FRAISE GRANDE AVANCE 15G1F...X

ATTACHEMENT FILETE gé' g% @ @ @ @ @'

YR
ad1

Désignation
15G1F025035X7R00 129 25 21 57 35 12 1,5 25 M12 E 55 v 009
15G1F030043X8R00 17,9 30 29 67 43 12 18 25  M16 B 35 v 015
15G1F032043X8R00 199 32 29 67 43 12 1.5 25  M16 4 33 v 020
15G1F035043X8R00 229 35 29 67 43 12 1,5 2,5 M1 4 2,6 v 022
15G1F040043X8R00 278 40 29 67 43 12 1,5 25  M16 5 2,2 v 024
15G1F042043X8R00 298 42 29 67 43 12 1,5 25  M16 5 2,0 v 026
Rp = rayon programmé
SDXS0904MPR-MR SDXS0904MPR-MRH SDXS0904MPR-MR1

; 9.4 4 9.4 4

9.4l el
D)
Désignation fz(min/max) Géométrie § IN2504 | IN2505 [ IN2530 | IN4005 | IN4030 | IN4035 | IN7035
=

SDXS0904MPR-MR  0,50/1,50 géométrie neutre, convexe, chanfrein e e Q e @
SDXS0904MPR-MRH  0,50/1,50 géométrie neutre, convexe, chanfrein 0

SDXS0904MPR-MR1  0,50/1,50 géométrie neutre, convexe, vive @ @
SDXS0904MPR-MM  0,50/1,50 géométrie positive, convexe, chanfrein e 0 e @

@=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

@© @
PIECES DETACHEES & /

SM30-075-R0(2,0Nm)  TX09x90-B

@ = Vis de plaquette @ = Embout Torx
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GOLDS(FEED FRAISE GRANDE AVANCE 5G_F

ATTACHEMENT DIN 8030 @;' g% @ @ @ @ @'

Désignation
5G6F040R00 278 40 16 38 40 12 1,5 2,5 4 2,2 v 024
5G5F040R00" 27,8 40 16 38 40 12 1,5 2,5 5 2,2 v 024
5G6F042R00 298 42 16 38 40 12 1.5 2,5 4 2,0 v 027
5G5F042R00" 298 42 16 38 40 12 1.5 2,5 5 2,0 v 027
5G6FO50R00 378 50 22 45 50 12 1,5 2,5 6 1,5 v 043
5G5F050R00" 378 50 22 45 50 12 1,5 2,5 7 1,5 v 043
5G6F052R00 398 52 22 40 50 12 15 25 6 13 v 046
5G5F052R00" 398 52 22 40 50 12 1,5 2,5 7 1,3 v 046
5G6F063R00 508 63 22 55 50 12 1.5 2,5 7 11 v 075
5G5F063R00" 508 63 22 55 50 12 1,5 2,5 8 11 v 075
5G6F066R00 538 66 27 50 50 12 1.5 2,5 7 1,0 v 080
5G5F066R00" 538 66 27 50 50 12 1,5 2,5 8 1,0 v 080
5G6F080R00 678 80 27 70 50 12 1,5 2,5 7 0,6 v 120
5G5F080R00" 67,8 80 27 70 50 12 19 25 9 0,6 v 120
5G6F085R00 72,8 85 27 70 50 12 S 2,5 8 04 v 127
5G5F085R00" 728 85 27 70 50 12 1,5 2,5 10 0,4 o127
Rp = rayon programmé

"pas fin
SDXS0904MPR-MR

SDXS0904MPR-MRH SDXS0904MPR-MR1

a 24,2 24,2 24,2

SDXS0904MPR-MM
g 24,2
9.4 4

3

Désignation fz(min/max) Géométrie § IN2504 [ IN2505 | IN2530 | IN4005 [ IN4030 | IN4035 | IN7035
=

SDXS0904MPR-MR  0,50/1,50 géométrie neutre, convexe, chanfrein e e Q e @

SDXS0904MPR-MRH  0,50/1,50 géométrie neutre, convexe, chanfrein 0

SDXS0904MPR-MR1  0,50/1,50 géométrie neutre, convexe, vive @ @

SDXS0904MPR-MM  0,50/1,50 géomeétrie positive, convexe, chanfrein e 0 e @

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

@© @
PIECES DETACHEES & /

SM30-075-R0(2,0Nm)  TX09x90-B

@ = Vis de plaquette @ = Embout Torx
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GOLDSFEED FRAISE GRANDE AVANCE 15M1P...X

ATTACHEMENT FILETE @5 g% @ @ @ @ @'

Désignation

15M1P032043X8R00 11 32 29 67 43 12 2 M16 2 10 v 017
15M1P035043X8R00 14 35 29 67 43 12 2 M16 2 8 v 017
15M1P040043X8R00 19 40 29 67 43 12 2 M16 3 5 v 019
15M1P042043X8R00 21 42 29 67 43 12 2 M16 3 5 v 020
15M1P032043X8R01" 1 32 29 67 43 12 2 M16 2 10 v 017
15M1P035043X8R01" 14 BY 29 67 43 12 2 M16 2 8 v 017
15M1P042043X8R01" 21 42 29 67 43 12 2 M16 B 5 v 020

* pour connaitre les valeurs de fz/ les rayons programmés, voir le Manuel des Conditions de Coupe pour le Fraisage et I'Alésage

Davec la géométrie de plaquette *MPR, diamétre effectif (D1)

® /rigersoll
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GOLDS(FEED FRAISE GRANDE AVANCE 5M_P

ATTACHEMENT DIN 8030 gé' g% @ @ @ @ @g’

Désignation

5M6P050R00 29 50 22 45 50 12 2 4 35 v 034
5M5P050R00" 29 50 22 45 50 12 2 5 35 v 033
5M5P050R01" 29 50 22 45 50 12 2 6 3,5 v 032
5M6P052R00 31 52 22 40 50 12 2 4 3 v 029
5M5P052R00" 31 52 22 40 50 12 2 5 3 v 028
5M6P063R00 42 63 22 55 50 12 2 5 2,5 v 057
5M5P063R00" 42 63 22 55 50 12 2 6 2,5 v 0,60
5M6P066R00 45 66 27 48 50 12 2 5 2 v 048
5M5P066R00" 45 66 27 48 50 12 2 6 2 v 050
5M6P08OR00 59 80 27 70 50 12 2 6 1 v 097
5M5P080R00" 59 80 27 70 50 12 2 8 1 v 1,01
5M6P100R00 79 100 32 85 55 12 2 7 0,5 v 175
5M5P100R00" 79 100 32 85 55 12 2 9 0,5 v 174
5M5P052R01"2 31 52 22 40 50 12 2 5 3 v 028
5M5P066R01"2 45 66 27 48 50 12 2 6 2 v 050
5M5P080R01"2 59 80 27 70 50 12 2 8 1 v 101
5M5P100R01"2 79 100 32 85 55 12 2 9 0,5 v 174

* pour connaitre les valeurs de fz/ les rayons programmés, voir le Manuel des Conditions de Coupe pour le Fraisage et I'Alésage

pas fin ; 2 avec la géométrie de plaquette *MPR, diamétre effectif (D1)

1 0 Member IMC Group
® /ngersoll
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SDES1305MDR

SDES1305MDR-001 SDMS1305MDR-PH

@5 12° 60° o5 Q012
f u BN § 8 f
.08 13 5,08 13 5,08

Désignation

13

fz(min/max)

SDES1305MPR SDES1305MPR-001
@5 ?\\/6
12,84 5,08

SDXS1305MPR-MR

)

12,84 Lls.1

—

SDES1305MDR
SDES1305MDR-001
SDMS1305MDR-PH
SDMS130515R-PH
SDES1305MPR
SDES1305MPR-001
SDXS1305MDR-PH
SDXS130515R-PH
SDXS1305MPR-MR
SDXS130515N-HR

-
e
o
o~
T
-
-
-
i

*[x

5,15
Géométrie 25 ..
géométrie neutre, chanfrein .
géométrie neutre, vive .
géométrie positive, chanfrein @ @ @ @
géométrie positive, chanfrein R1,5 @ @ @
géométrie neutre, convexe, chanfrein . . @
géométrie neutre, convexe, vive @ @ @ @
géométrie positive, chanfrein @ @
géométrie positive, chanfrein R1,5 @ @
géométrie neutre, convexe, chanfrein O . .

géométrie positive pour le titane, chanfrein R1,5 @

@=-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

@
PIECES DETACHEES &

.~ I

SM40-100-R0 (4,5Nm)

TX15x90-8
@ = Vis de plaquette @ = Embout Torx

Member IMC Group 1 1
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GOLDSFEED FRAISE GRANDE AVANCE 15G1Q...2

2 U o " 4 _ T >
ATTACHEMENT INNOFIT MODULAIRE g? @ @ &) g@ @
) LT

L

T

D1

[ e
|'
=<
| ad

Désignation

15G1Q050050Z4R00 282 50 49 85 50 12 25 42 40 E 5.2 v 055
15G1Q050050Z4R01 282 50 49 85 50 12 25 42 40 4 5.2 v 054
15G1Q052050Z4R00 302 52 49 85 50 12 25 42 40 3 49 v 059
15G1Q052050Z4R01 302 52 49 85 50 12 25 42 40 4 4,9 v 057

Rp = rayon programmé

SDXS1605MPR-MR1

SDXS1605MPR-MR SDXS1605MPR-MM

6 Ry 26 [y @6 AL
158 5.6 158 53 \ A 158 56
Désignation fz(min/max) Géométrie IN2505 | IN2530 | IN4035 | IN703 ...
=
SDXS1605MPR-MR  0,70/2,00 géométrie neutre, convexe, chanfrein e e @
SDXS1605MPR-MR1  0,70/2,00 géométrie neutre, convexe, vive e e @
SDXS1605MPR-MM  0,70/2,00  géométrie positive, convexe, chanfrein e e @

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

@© @
PIECES DETACHEES & /

12

SM50-130-R0 (6,0Nm)  TX20x90-B
(@ = Vis de plaquette @ = Embout Torx

® /rigersoll
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GOLDS/FEED FRAISE GRANDE AVANCE 5G_Q

ATTACHEMENT DIN 8030

Désignation

5G6Q063R00 M2 6 2 55 50 - 12 25 42 4 34 v 068
5G5Q063R00 #2 63 2 55 50 - 12 25 42 5 34 o069
5G6Q066R00 42 66 27 50 50 - 12 25 42 5 31 v 063
5G5Q066R00 42 66 27 50 50 - 12 25 42 6 31 v 063
5G6Q080R00 582 80 27 70 50 - 12 25 42 6 23 Voo
5G5Q080R00 582 80 27 70 50 - 12 25 42 7 23 Voo
5G6Q085R00 632 8 27 70 50 - 12 25 42 1 21 o128
5G5Q085R00 632 8 27 70 50 - 12 25 42 8 21 Vo128
5G6Q100R00 782 100 32 8 55 - 12 25 42 8 165 v 208
5G5Q100R00 782 100 32 8 55 - 12 25 42 9 165 v 2,08
5G6Q125R00 1032 125 40 100 63 - 1225 42 10 12 V350
5G5Q125R00 1032 125 40 100 63 - 1225 42 1 12 v 350
5G6Q160R00 1382 160 40 130 63 667 12 25 42 1 07 v 543
5G5Q160R00 1382 160 40 130 63 667 12 25 42 12 07 v 546
Rp = rayon programmé

SDXS1605MPR-MR1 SDXS1605MPR-MM

)

[

\ A 5.8 53 = 15,8 5.6
DENLENT) fz(min/max) Géométrie IN2505 | IN2530 | IN4035 | IN703 ....
SDXS1605MPR-MR  0,70/2,00 géométrie neutre, convexe, chanfrein e e @
SDXS1605MPR-MR1  0,70/2,00 géométrie neutre, convexe, vive e e @
SDXS1605MPR-MM  0,70/2,00 géomeétrie positive, convexe, chanfrein e e @

@=P O=M @®@=Kk @®=N O=5 C=H

@ @
PIECES DETACHEES & /

SM50-130-R0 (6,0Nm)  TX20x90-B

@ = Vis de plaquette @ = Embout Torx

Member IMC Group 1 3
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GOLDS(FEED FRAISE GRANDE AVANCE 5G_M

ATTACHEMENT DIN 8030 @;' g% @ Q% @ @ @'

Désignation

5G6M080R00 486 80 27 70 55 - 12 3 5 39 v/ 101
5G5MO080R00" 48,6 80 27 70 55 - 12 3 6 35 v 1,02
5G6M100R00 68,6 100 32 85 55 - 12 3 6 2,5 v 1,63
5G5M100R00" 68,6 100 32 85 55 - 12 3 8 2,5 v 1,62
5G6M125R00 936 125 40 100 63 - 12 3 7 1,5 /o284
5G5M125R00" 936 125 40 100 63 - 12 3 9 1,5 Vo287
5G6M160R00 1286 160 40 130 63 667 12 B 8 1 v/ 480
5G5M160R00" 1286 160 40 130 63 66,7 12 3 10 1 v 4,82
5G5M080R01"? 48,6 80 27 70 55 - 12 3 6 35 v 1,02
5G5M100R01"2 68,6 100 32 85 55 - 12 3 2,5 v 1,62
5G5M125R01"2 936 125 40 100 63 - 12 3 9 1,5 4 2,87
5G5M160R01"2 1286 160 40 130 63 667 12 3 10 1.0 /o482

* pour connaitre les valeurs de fz/ les rayons programmés, voir le Manuel des Conditions de Coupe pour le Fraisage et I'Alésage

" pas fin; ?avec la géométrie de plaquette *MPR, diamétre effectif (D1)

1 4 Member IMC Group
® /ngersoll
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SDES1906MDR SDMS1906MDR-PH SDMS190620R-PH
@71, 0l1® 011, ©P 071, .
© # + © f
18,95 6,35 18,99 6,35 18,99 | Jess
SDXS1906MPR-MR SDES1906MPR-001
LS — j_ @71 &
| 1884 635 18,84 6,35
Désignation fz(min/max) Géométrie IN2505 | IN400S5 | IN4030 | IN4035 ....
=
SDES1906MDR *[* géométrie neutre, chanfrein .
SDMS1906MDR-PH ~ */* géométrie positive, chanfrein @ @ @ @
SDMS190620R-PH ~ */* géométrie positive, chanfrein R2 @ @ @ @
SDXS1906MPR-MR  */* géométrie neutre, convexe, chanfrein . . @ @
SDES1906MPR-001  */* géométrie neutre, convexe, vive @ @ @ @
@=-p C=M @@=k @=N O=5 O=H

O]
PIECES DETACHEES &

< I

SM60-135-R0 (8,0Nm)

DST255
@ =Vis de plaquette @ = Tournevis

Member IMC Group 1 5
® /ngersoll
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Member IMC Group
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Allemagne
Ingersoll Werkzeuge GmbH

Kalteiche-Ring 21-25

D-35708 Haiger, Allemagne
Tel:  +49(0)2773-742-0
Fax:  +49(0)2773-742-812
E-mail: info@ingersoll-imc.de
Internet: www.ingersoll-imc.de

France
Ingersoll France

22, rue Albert Einstein

F-77420 CHAMPS-sur-MARNE
Tel..  +33(0)164 684536
Fax:  +33(0)164684524
E-mail: info@ingersoll-imc.fr
Internet: www.ingersoll-imc.fr
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