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Ingersoll Werkzeuge GmbH ist der Spezialist fiir extrem weich schnei-
dende Fraswerkzeuge in Standard- und Sonderausfiihrung.

Zusammen mit den sehr erfolgreichen Losungen fir die Schwerzerspanung
und der projektorientierten Entwicklung von speziellen Werkzeuglosungen
bieten wir ein umfassendes Technologie-Potenzial, das von den unterschied-
lichsten Branchen genutzt wird.

Dabei ist die enge Kooperation mit unseren Kunden bei der Entwicklung
von technisch anspruchsvollen Problemldsungen die Basis langjahriger und
dauerhafter Partnerschaften - weltweit. Sowohl kleine und mittelsténdische
Unternehmen als auch international agierende Konzerne vertrauen unserer
fachlichen Qualifikation und profitieren von der Zuverlassigkeit und Prozesssi-
cherheit unserer Werkzeuge.
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@ INGERSOLL WERKZEUGE GMBH - THE COMPANY

Ingersoll Werkzeuge GmbH is specialized in the production of cutting
tools with an excellent vibration-free performance in both standard and
special-purpose design.

In addition to very successful solutions for heavy-duty milling and the project-
oriented development of special cutting tool solutions, we offer a whole range
of technology potential which is applied by the most various industries.

The close cooperation with our customers for the development of technically
demanding solutions for machining problems is the basis of long-term and
durable partnerships - worldwide. Small as well as medium-sized companies
but also international enterprises trust our professional qualification and profit
from the reliability and process security of our cutting tools.
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@ STANDARD PLUS - SPEKTRUM ERWEITERN
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Das Standardprogramm von Ingersoll Werkzeuge GmbH umfasst ein umfangreiches und weltweit etabliertes
Sortiment an Zerspanungswerkzeugen, zugeschnitten auf die unterschiedlichsten Anwendungsfalle.

Unser Produktspektrum wird standig erweitert und besteht aus Schaftfrasern, Walzenstirnfrasern, Eckfrésern, Planfrasern,
Scheibenfrésern, Formfrasern, Bohrern, Vollhartmetall-Werkzeugen, Aufnahmen, Spannmitteln und Schneidplatten.

Mit dem kompletten Programm an Dreh- und Stechwerkzeugen bieten wir unseren Kunden einen neuen Produktbereich
und somit erweiterte Kompetenz aus einer Hand. Die Entwicklung und Fertigung von Sonderwerkzeugen nach
kundenspezifischen Anforderungen ist ein weiterer Schwerpunkt von Ingersoll Werkzeuge GmbH. Unser Know-how und
Erfahrungspotenzial, verbunden mit dem eigenen Anspruch an Qualitét, Funktionalitat und Innovation, gewahrleistet
unseren Kunden die optimale Werkzeuglosung fiir individuelle Bearbeitungsaufgaben, fiir alle Branchen.
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@ STANDARD PLUS - EXPANDING THE RANGE

Ingersoll’s standard program comprises a broad and worldwide established range of cutting tools, suitable
for the most various applications.

This range of cutting tools is constantly expanded: 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 important factor for Ingersoll Werkzeuge GmbH. Our know-how
and great potential of experience, combined with our own demand for quality, functionality and innovation, guarantees
our customers the optimum cutting tool solution - for individual machining tasks, for all industries.
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Ingersoll ist ein weltweit operierender Hersteller
von Fras-, Bohr-, Dreh- und Stechwerkzeugen fiir
die anspruchsvolle Zerspanung.

Von unseren Hauptproduktionsstétten in Haiger und
Horrheim in Deutschland sowie in Rockford in den USA
werden die internationalen Markte flachendeckend
beliefert. Die Vorortberatung und Vororthetreuung
sichert ein Netzwerk an erfahrenen und qualifizierten | B
Vertretungen in Gber 45 Landern. Unsere Kunden mEeeeeeemm
verfligen somit Gber das komplette Leistungs- und
Servicespektrum von Ingersoll - wo immer sie auch
produzieren.

Marketing Standort Haiger (Deutschland)
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@ INGERSOLL WORLDWIDE
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Ingersoll is a worldwide operating manufacturer
of milling, boring, threading and turning tools for
demanding machining operations.

Our main production plants in Haiger and Horrheim
in Germany as well as Rockford in the United States,
supply customers all over the world. Experienced
and well-trained representatives in over 45 countries
ensure a network of on-site advice and assistance.
Ingersoll's complete range of performance and service
is available to our customers - all over the world.
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Marketing office Rockford (USA)
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@ BEZEICHNUNGSSYSTEM 1SO WENDESCHNEIDPLATTEN
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PLATTENFORM FREIWINKEL TOLERANZEN PLATTENTYP SCHNEIDKANTENLANGE
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7°-9°

L

15°-16° B =70-90° Q
S -l

&

090 A =0,025 = *0,005  +0,025
20°24 ¢ | 20025 | 20013 | 20025 m

E +0,025 +0,025 +0,025

F +0,013 +0,005 +0,025

F G +0,025 +0,025 | =0,05-0,13
e H +0,013 +0,013 +0,025 III

J' +0,05-0,15?| 0,005 +0,025

25°-29°

K' |+0,05-0,15%  £0,013 0,025

+0,05-0,15?  £0,013 +0,025
+0,05-0,15%£0,08-0,20?,  £0,013 m=. el
+0,05-0,152/£0,08-0,202  +0,025 B = 40-60°
+0,05-0,25%|£0,13-0,38?| +0,05-0,13

Y Cli

s

\

L
5
[

PIPHOOOOENOP Y4

13°,14°, B = 40-60°
17°,18°19° iﬁz
(N B = 40-60° vl
e B
00
B =40-60°
U = Hochvorschubgeometrie q/ "Platten mit geschliffenen X Spezialausfiihrung
Z = Spanbrechergeometrie Planschneiden (Beschreibung erforderlich)

10°-12° ) 3
) %je nach PlattengroBe
0 =Sonderwinkel (siehe 1S0-Norm 1832)

1 0 Member IMC Group
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INTERNE BEREICHE

PLATTENDICKE
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ECKENRUNDUNG

&«r
02 r= 02

04 r= 04
08 r= 08
12 r= 12
16 v 16
24 r= 24

O

00 fiir Durchmesser mit Zoll-
maBen in mm umgerechnet.
MO fiir Durchmesser in
metrischen MaBen.

(1]

T1s=1,98 A=45°
025=2,38 D =60°
T25=2,78 E=75°
035=3,18 F=85°
T35=3,97 P=90°
04s=4,76 7 = andere
05s=5,56

065=6,35

075=7,94

095=9,52

2 Freiwinkel der Planschneide
A=3°
B=5°
c=7
D=15°
E=20°
F=25°
G =30°
N=0°

P=11°

Z = andere Freiwinkel

SCHNEIDENAUSBILDUNG

e/

gerundet

e/

scharf

gefast

s

gefast und verundet
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SCHNEIDRICHTUNG

Zum Beispiel:

P
w

HR

Poliert

Mit (Breit-)
Schlichschneide

Hitzerillen
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@ BEZEICHNUNGSSYSTEM VOLLHARTMETALLWERKZEUGE
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WERKZEUGART

Schaft- oder Aufsteckfraser
mit gerader Schneide

abgesetzte Schaftfréser

Schaft- oder Aufsteckfraser
mit spiralférmiger Schneide

WERKZEUGTYP & TEILUNG
Vollhartmetall, A
1 &2 Schneidreihen,
weite Teilung B

Vollhartmetall,
3 Schneidreihen, C
normale Teilung

Vollhartmetall,
4 &5 Schneidreihen, D
enge Teilung

Vollhartmetall,
6 -9 Schneidreihen, J
extra enge Teilung

Vollhartmetall, M
10 und mehr Schneidreihen,
extra enge Teilung N

Rohling P

XXX

WERKZEUGANWENDUNG WERKZEUGDURCHMESSER

Weitwinkelfraser 3-stellige Nummer

z.B. Durchmesser

Kugelfraser - 12,0 mm =120

zylindrisch

90° Schnittwinkel mit
Kantenbruch an der
Schneidecke

90° Schnittwinkel
mit Radius an der
Schneidecke

90° Schnittwinkel - mit
scharfer Schneidecke

60° - 74° Anstellwinkel
45°-59° Anstellwinkel
1°- 44° Anstellwinkel
AuBenradius Fasfraser
T-Nutfréser

Torus Formfréser
Kugelfraser - spharisch
Gewindefréser

Zentrierbohrer
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SCHNITTLANGE ODER
WERKZEUGFORM

2-stellige Nummer
z.B. Schnittldnge
7,0 mm = 07

T0
T
T2
T3
T4
T5
T6
17
T8
T9
TQ
TR
TS
T
UA
ub
UE
UF
UG
UH
uo
U1
U2
us
u9
WE
WF
WG
wo
w1
w2
w3
w4
W5
WR

AUFNAHME CODE

8 mm Zylinderschaft

10 mm Zylinderschaft

12 mm Zylinderschaft

16 mm Zylinderschaft

20 mm Zylinderschaft

25 mm Zylinderschaft
ChipSurfer Gewinde Ts 6

6 mm Zylinderschaft
ChipSurfer Gewinde Ts 8

3 mm Zylinderschaft
ChipSurfer Gewinde Ts 5
ChipSurfer Gewinde Ts 10
ChipSurfer Gewinde Ts 12
ChipSurfer Gewinde Ts 15

7 mm Zylinderschaft

2 mm Zylinderschaft

2,5 mm Zylinderschaft

3,5 mm Zylinderschaft

4,5 mm Zylinderschaft

5,5 mm Zylinderschaft

4 mm Zylinderschaft

5 mm Zylinderschaft

18 mm Zylinderschaft

14 mm Zylinderschaft

9 mm Zylinderschaft

6 mm Weldon DIN 6535 HB
14 mm Weldon DIN 6535 HB
18 mm Weldon DIN 6535 HB
8 mm Weldon DIN 6535 HB
10 mm Weldon DIN 6535 HB
12 mm Weldon DIN 6535 HB
16 mm Weldon DIN 6535 HB
20 mm Weldon DIN 6535 HB
25 mm Weldon DIN 6535 HB
5 mm Weldon DIN 6535 HB

. I Member IMC Group

WERKZEUG-
DREHRICHTUNG

Rechtes Werkzeug
Linkes Werkzeug

Drehrichtungsunabhéngig
(rechts/links)

rsoll

Cutting Tools

STANDARD- ODER
SONDERWERKZEUGE

0°-25°
pos. Helix-Winkel

26°-34°
pos. Helix-Winkel

35°-44°
pos. Helix-Winkel

Pos. Helix-Winkel > 45°

0°-25°
neg. Helix-Winkel

26°-34°
neg. Helix-Winkel

35°-44°
neg. Helix-Winkel

neg. Helix-Winkel > 45°
neg. Fase

0°-30°

pos. Helix-Winkel mit

Spanbrecher

31°-44° pos. Helix-Winkel
mit Spanbrecher

> 45° pos. Helix-Winkel
mit Spanbrecher bzw.
neutraler Nutenfraser
positiver Nutenfraser

HPC ungleich geteilt

HPC ungleich geteilt und
ungleicher Spiralwinkel

45° schruppen und schlichten

Hochprézisionswerkzeug

13



@ SCHNEIDSTOFFSORTEN

i
m Beschichtung | 1SO-Bereich E Bearbeitung und Material
o

INO5S o o fiirdie Zerspanung von AL:Legierungen und Buntmetallen
ok ) . zum Schlichtfrisen von Gusseisenwerkstoffen
zum Schlichtfrasen von AL-Legierungen und Buntmetallen
IN15K . fiir die Zerspanung von Gusseisenwerkstoffen
fiir die Zerspanung von Al-Legierungen und Buntmetallen
INoSA5 - | Spezialsorte zum Zirkularfrasen von Gewinden
M25-M45 Bohrbearbeitung von Kohlenstoff- und legierten Stahlen
IN1205 TiB R fiir die Zerspanung von Aluminium und AL-Legierungen
2 $20-540 sowie Buntmetallen und nichtmetallischen Werkstoffen
Sehr zéhe Qualitat zur Bearbeitung von Stahlen unter instabilen Bedingungen
IN1530 TiCN/TiN M30-M40 e Sehr zahe Qualitat zur Bearbeitung von rostfreien Stahlen unter instabilen Bedingungen
$20-S30 Sehrzéhe Qualitat zur Bearbeitung von hitzebestandigen Stahlen unter instabilen Bedingungen
zum Frésen von legierten Stahlen
IN2004 TIAIN . fiir mittlere Bearbeitung von Graugusswerkstoffen - insbesondere GGV
2ur Schlichtbearbeitung von gehérteten Stahlen bei mittlerer bis hoher Schnittgeschwindigkeit
zur allgemeinen Bearbeitung von Stahlen bei hohen Schnittgeschwindigkeiten
IN2005 TIAIN M15-M35 olols zurallgemeinen Bearbeitung von rostbe'stéindigen Stahlen
zur allgemeinen Bearbeitung von Gusseisenwerkstoffen
S05-520 zur allgemeinen Frasbearbeitung von warmfesten Legierungen und Titan auch fiir Nassbearbeitung
zur Schlichtbearbeitung bei hohen Schnittgeschwindigkeiten und kleinem ap
IN2006 TIAIN M10-M30 | . 2urSchlichtbearbeitung von rostbesténdigen Stahlen
$10-S30 zur Schlichtbearbeitung von hitzebestandigen Legierungen und Titan
zur Schlichtbearbeitung von geharteten Stahlen bis 55 HRC
IN2010 TIAIN o o zur Schlichtbearbeitung sowie zum Vollbohren von Gusseisenwerkstoffen
zur Bearbeitung von Stahlen bei hohen Schnittgeschwindigkeiten
) M30-M50 zur Bearbeitung von rostbesténdigen Stahlen
el DAL ‘ zur Bearbeitung von Gusseisenwerkstoffen
$30-550 zur Bearbeitung von warmfesten Legierungen und Titan
IN2035 TIAIN M30-M50 | zur Bearbeitung von rostfreiem und austenitischem Stahl und warmfesten Legierungen
§30-550 vorzugsweise fir die Frésbearbeitung von Materialien der Zerspanungsgruppe , 5"
IN2036 AITIN M30-M50 | AITIN beschichtete Sorte mit hdchster Zahigkeit fiir die Bearbeitung von Edelstéhlen
$30-S50 und fiir die Bearbeitung von schwerzerspanbaren Materialien der Zerspanungsgruppe ,S"
IN2040 TIAIN . zur Schlichtbearbeitung von unlegierten Stahlen und Vergiitungsstahlen
= zur Bearbeitung von Stéhlen bei niedriger bis mittlerer Schnittgeschwindigkeit
= IN2205 AITiN /TIAISIN M30-M50 e zur Bearbeitung von rostfreien Stahlen (<40 HRC) bei niedriger bis mittlerer Schnittgeschwindigkeit
= $30-550 zur Bearbeitung von warmfesten Legierungen bei niedriger bis mittlerer Schnittgeschwindigkeit
E zum Frasen von Stahlen bei mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten
e IN2504 AITIN . e zum Frésen von geharteten Stahlen bei mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten
= zum Frésen von Grauguss und duktilen Gusseisenwerkstoffen
zur Egalisier-, Schruppbearbeitung von Stahlen hoherer Festigkeit
IN2505 TiAIN /TiN M20-M40 o o zurallgemeinen Frasbearbeitung von rostbestandigen Stahlen
$20-540 zur allgemeinen Frashearbeitung von warmfesten Legierungen
: : zurallgemeinen Frashearbeitung von Graugusswerkstoffen
L LI * zur allgemeinen Frashearbeitung von NE-Metallen
zihe Sorte zur allgemeinen Frasbearbeitung von Stahl
) ) M30-M50 zur allgemeinen Bearbeitung von rostbestandigen Stahlen
L2t AR N zurallgemeinen Bearbeitung von Gusseisenwerkstoffen
$30-550 zur allgemeinen Bearbeitung von warmfesten Legierungen
) ) zur Egalisier-, Schruppbearbeitung von unlegiertem Stahl und Vergiitungsstéhlen
P VAR ¢ zur Egalisier-, Schruppbearbeitung von Gusseisenwerkstoffen
IN3305 DLC . DLC beschichtetes Feinstkornmetall fiir die Bearbeitung von Aluminium und NE-Werkstoffen
zur allgemeinen Bearbeitung von Stahlen
IN4005 TiAIN / AICrO M20-M40 e zurallgemeinen Bearbeitung von rostbestandigen Stahlen
$20-S40 zur allgemeinen Fashearbeitung von warmfesten Legierungen und Titan
IN4010 TiAIN / AICrO . zur allgemeinen Bearbeitung von Gusseisenwerkstoffen
‘ zum Frasen von Stahlen mit hoherer Festigkeit bei mittlerer Schnittgeschwindigkeit
LU JAREEE ¢ zurallgemeinen Frasbearbeitung von Grauguss und Spharoguss
zéhe Sorte zur allgemeinen Frésbearbeitung von Stahl
. M30-M50 zur allgemeinen Frashearbeitung von rostfreiem und austenitischem Stahl
LR TAREEE ¢ zurallgemeinen Bearbeitung von Gusseisenwerkstoffen
$30-550 zur allgemeinen Bearbeitung von warmfesten Legierungen
IN2035 TIAIN / AICIO M30-M50 | ur Bearbeitung von roitfreiem gnd austenitischgnj Stahl und warmfesten Legierengen
$30-550 vorzugsweise fir die Frésbearbeitung von Materialien der Zerspanungsgruppe ,S
. M30-M50 zur Bearbeitung von rostfreiem und austenitischem Stahl und warmfesten Legierungen
e IR $30-S50 * vorzugsweise fiir die Frasbearbeitung von Materialien der Zerspanungsgruppe ,S"
: fiir mittlere Frashearbeitung von unlegierten und Vergiitungsstahlen
NS ARG * fiir mittlere Frasbearbeitung von Gusseisenwerkstoffen

1 4 Member IMC Group
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f=
Beschichtung | 1SO-Bereich E Bearbeitung und Material
o

IN6505 TiCN/ALO, /TiN fiir das Vollbohren in Stahl, Einsatz nur an der Umfangsschneide des QuadTwist Vollbohrers

IN6535 TICN /AL, /TiN M15-M30 | zurTrocker}beafbeﬁung von rostre|em Stahl ur}d .hochwarmfesten Leg|erunger1 bei hoherem Vc
= $15-S30 vorzugsweise fiir die Frasbearbeitung von Materialien der Zerspanungsgruppe ,S
= fiir die Schruppbearbeitung von Kohlenstoffstahlen und legierten Stahlen bei hoherem Vc
§ IN6537 MTCN/ALO,/TIN ~ M30-M45 zum Frésen von rostfreien Stahlen im mittleren Vc- Bereich
2 K30-45 zum Schruppfrasen von GG und GGG
= ) ) M25-M40 zur Bearbeitung von rostfreiem und austenitischem Stahl und warmfesten Legierungen
=
= IN7035 LGSOt $25-540 * vorzugsweise fiir die Frasbearbeitung von Materialien der Zerspanungsgruppe ,S"
. ) M25-M40 zur Bearbeitung von rostfreiem und austenitischem Stahl und warmfesten Legierungen
e G HRTY $25-540 * vorzugsweise fiir die Frasbearbeitung von Materialien der Zerspanungsgruppe ,S"
E INO560 TN P05-P15 . zur Schlichtbearbeitung von Stahl bei mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten
3 M05-M15 zur Schlichbearbeitung von rostfreiem Stahl bei mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten
.E IN70N SIN, K10-K20 o fiir die Bearbeitung von Grauguss-Werkstoffen bei extrem hohen Schnittgeschwindigkeiten
s IN75N SiAION . o fiir die Bearbeitung von Gusseisenwerstoffen bei extrem hohen Schnittgeschwindigkeiten
2 IN76N SiAION §25-535 ° o fiirdie Schruppbearbeitung hochhitzebesténdiger Legierungen
IN80B B K05-K15 . fiir die HSC-Bearbeitung von GG-Materialien
© HO05-H15 fiir die Bearbeitung von gehértetem Stahl
IN90D = NO1-N10 o fiir die Bearbeitung von Aluminium, NE-Metallen und Graphit
[~

| Anwendung | Qualitit _[IsO-Bereich 0000000 |
IN2504 Harter
IN2006 A
IN2004
IN4010
IN2510
IN2005 M15-M35 505520
IN2505 M15-M35 505520
IN4040
IN2540
IN4015
IN2515
IN4030 M15-M30 $15-525
IN2530 M15-M30 $15-525
IN6535 M20-M35 $15-530
IN6537 M30-M45
IN7035 M20-M35 515530
IN4035 M20-M40 $20-530 \/
IN2035 M20-M40 $20-530 Ziher
IN2010 Harter
IN6505
IN6520
IN2505 M20-M40 505-520
IN2005 M15-M35 505-520 Zsher
= IN2504 Harter
= IN2006 '
IN2005 M15-M35 505520 Ziher

ZUBEHOR
optional bestellbar

H TORX | ttemnr: | Magnet BIT Halter 2K blau

TX07x90-B 3096341 V1x105-BH 3096349
TX08x90-B 3096344
TX09x90-B 3096346
TX10x90-B 3096440
TX15x90-B 3096347
TX20x90-B 3096348
1 TX25x90-B 3701515
TXPLUS06x90-B 3096342
TXPLUS08x90-B 3096343
| TXPLUS07x90-B 3098211
ember IMC Grou 15
® /rigersoll

Cutting Tools



16

Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools




@ KAPITELUBERSICHT

SCHAFTFRASER
Seite 18-73

WALZENSTIRNFRASER
Seite 74- 95

ECKFRASER
Seite 96 - 131

PLANFRASER
Seite 132 - 151

SCHEIBENFRASER
Seite 152 - 167

FORMFRASER
Seite 168-179

KOPIER- & TAUCHFRASER
Seite 180 - 237

HIGH FEED FRASER
Seite 238 - 279

VOLLHARTMETALLFRASER
Seite 280 - 365

NN

BOHR- & GEWINDEWERKZEUGE
Seite 366 - 541

AUFNAHMEN & ZUBEHOR
Seite 542 - 649
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SCHAFTFRASER

Durchmesser- Schnitt-

bereich tiefe Beschreibung Serie Seite
30-40 0,5 mﬁ%&x 16F1B..X 22
; 10-25 35 ;ﬁ;ﬁ%ﬁ% 1M1B..X 23
16-32 6 piPOSDUO 1m1D..W 24
7“7\ Schaftfraser 1TJ1D..W
‘ 16-40 6 :c’:;froas:%%@x 11J1D..X 26
‘ﬁ
‘— 16-25 i 10D 28
{ 20-32 8 ;ﬁ;ﬁ%ﬁ TIE.W 30
: 20-40 8 ;}ﬁ;ﬁ%ﬁ@x TIE.X 31
25-32 105 oo 116w 2
2540 105 oToD O 1116.X EE!
g&“ﬂ 10-25 35 1KJ1B..T 34
10-25 35 1KJ1B..W 35
: 10-25 35 1KJ1B..X 36
z 20-40 7 1KUTD..W 37
20-40 7 1KJ1D..X 38

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

1 8 Member IMC Group
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SCHAFTFRASER

Durchmesser- Schnitt-

bersich tiefe Beschreibung Serie Seite

32-40 " 1KJ16..W 39

25

-40

-12

-32

-32

-32

-40

-25

-40

-40

-20

4,6

4,6

4,6

38

38

38

58

58

==—RIO

Schaftfraser 1KJ1G..X

MA XSFEED
Schaftfréaser 1EJ5A..T

MA XS/FEED
Schaftfraser TEJ5A..W

MAXSFEED
Schaftfraser 1EJ5A..X

DIPOSTRIO
Schaftfraser TWJ1D..W

DIPOS 3‘ H R I @)
Schaftfraser TWJ1D..X

DIPOSTRIO
Schaftfraser TWJ1D...

DIPOSTRIO
Schaftfraser TWJ1F..W

DIPOSTRI®
Schaftfraser TWJ1F..X

HIPOSSFEEDY
Schaftfraser 12J1A..T

Schaftfraser 12J1A..X

Schaftfréser 12J1A...

DIPOSUAD

1KJ1G..X

1EJ5A.T

1EJ5A.W

1EJ5A..X

TWJ1D..W

TWJ1D..X

TWJ1D...

TWJTE.W

TWJTF.X

12J1A.T

12J1A.X

12J1A...

1DJIE.W

40

41

42

43

44

45

46

47

48

49

50

51

52

N

i

16-32 Schaftfraser 1DJ1E..W

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

Member IMC Group 1 9
® /ngersoll

Cutting Tools



SCHAFTFRASER

Durchmesser- Schnitt-

bereich tiefe Beschreibung Serie Seite

16-40 5 ;’Zfzi%ﬁg?f) DUIE..X 53
25-40 7 ;':;j%&f?f 1DIR.W 54
= 25-40 7 ::;::%ﬁﬂfx@ DIIR..X 55
10-25 57 f:mw”l 120101 56

‘ﬁ
" 9:5-25 > Sfi°1 210.W 1210 37
{ 10-35 57 Sfi 01 o 12010..X 58
: 10-20 57 ffr 01 . 12410.. 59

X
12:25 ! ff;zmw 1 60
12:35 ! Sffi 21P.X 121X 62
ﬁfﬂi@f 16-25 9 f:wm“ 1201P.. 64
20-32 12 ff; IR.W 1201 W 66
5 20-40 12 HEOs” 1201R.X 68

- Schaftfraser 12J1R..X

W 20-40 15 TR 1S 70
25-40 8,4 ALURANATOR 15016..X 71

Schaftfraser 15U1G...X

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

2 0 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



SCHAFTFRASER

Durchmesser- Schnitt- Beschreibun Seri Seit
bereich tiefe eschrelbung ere e
25-40 16 SALY 1AX2K..X 72

Schaftfraser 1AX2K..X

r@ﬁ P

=

Co

|

iarai

i

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

Member IMC Group 2 1
® /ngersoll

Cutting Tools



i

I

=

oz .
MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS 6? @

Artikel-Nr.

16F1B030043X8R00 30 28 67 43 0,5 55 M16 1 v 0,21
16F1B035043X8R00 35 29 67 43 0,5 55 M16 2 v 0,24
16F1B040043X8R00 40 29 67 43 0,5 55 M16 2 v 0,28
YDA323L114

24,4 Ly
B a i
o
\/ﬁ'ﬂ 4,76
Artikel-Nr. fz2(min/max) Ausfihrung INTOK | INO560 [ IN2010 | IN2040 ....
S|

YDA323L114 fu 1/fu 5 verkiirzte Breitschlichtschneide R1,0 . O . .
@=-p O=M @@=k @®=N O=S5 O=H

ualita

. (0] @ ®
ZUBEHOR & / @

SM40-110-00 (4,5Nm)  TX15x90-B SC050-01

(@ = Spannschraube @ =Torx-Bit (3 = Einstellschraube

2 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



DIPOS5,U© SCHAFTFRASER 1TJ1B...X

cS o
MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS @ @ &)
= LT

Artikel-Nr.

1TJ1B010017X4R00 10 98 315 17 35 Mé 2 4,2 v 0,01
1TJ1B012017X4R00 12 1,8 315 17 35 Mé 3 4,0 v 0,01
1TJ1B016023X5R00 16 13 408 23 35 M8 4 4,6 v 0,03
17J1B020023X6R00 20 18 428 23 35  M10 5 31 v 0,05
1TJ1B025027X7R00 25 21 490 27 35  M12 7 2,4 v 0,08
MNHU040202R-M MNHU040204R-M MNHU040208R-M

a2 2.1 N i3 22,1

) Eﬁt QL Eﬂt = -E Eﬂt QS E
La] La] L1 La]

UNHU040212R-HF
- /?72 E
4 g] 2,65 H ‘]
@l
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2504 | IN2505 | IN2510 | IN2530 .... D
3
MNHUO40202R-M  004/0,08 positive Geometrie R0,2 N &
MNHU040204R-M 0,06/0,12 positive Geometrie R0,4 @ O e @”ﬁ%rj}
MNHU040208R-M 0,06/0,12 positive Geometrie R0,8 @ e i
UNHUO040212R-HF"  0,10/0,60 positive Hochvorschubgeometrie 0 @ E
Fraskorper nachdrehen @=-p O=M @=k @®=N O=5 O=H

Az

[~

“ﬁ

. ® @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 2 3
® /ngersoll

Cutting Tools



DIPOS5,U© SCHAFTFRASER 1TJ1D...W

T - 4 .
AUFNAHME NACH DIN 1835 B @ @ @I @ @

LT A
L2 A
L1 ‘ ‘
-
g %EE??E 8
e a 9

~= Artikel-Nr.
F

@::7‘ 1TJ1D016025W3R00 16 16 90 25 66,5 6 2 35 A A
1TJ1D020025W4R00 20 20 90 25 66,5 6 3 42 v/ 018
11J1D025030W5R00 25 25 100 30 685 6 4 4,9 v/ 031
1TJ1D032035W6R00 32 32 110 35 745 6 5 3,5 v 059

i

i

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

24 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



MNHU060304R MNHU060304R-PH MNHU060308R
@3,4 @3,4 @3.4
b 05 TR0
3 5 g £l o)
6,6 6,6 4,7 6
MNHU060308R-PH MNHU060312R MNHU060312R-PH
@3,4 al
O
o)
6,6 4,5 ﬁ
MNHU060316R MNHU060316R-PH MNHU060320R
4
. - 23 R'l()
B =t 3 g -
L]44 44 6,6 4.2
MNHU060320R-PH MNCUO060304FR- P MNCUO060308FR-P
4
> @3 0
1 Ne)
3 @ = & @ B
6.6 4,2 4,9

UNHUO060320R-HF

R> 23,4
@% &
6,6 3,9

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

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

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

MNHU060308R 0,07/0,15 positive Geometrie R0,8 O @ O e O i.'jl “]

MNHU060308R-PH  0,05/0,10 hoch-positive Geometrie R0,8 CD @ e ’EJ

MNHU060312R 0,07/0,15 positive Geometrie R1,2 O @ O e

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

MNHU060316R" 0,07/0,15 positive Geometrie R1,6 @ e

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

MNHU060320R" 0,07/0,15 positive Geometrie R2 @ (&3]

MNHU060320R-PH" 0,07/0,15 hoch-positive Geometrie R2 O

MNCUO60304FRP  0,050,15  NEGeometrie, poliert R0,4 O

MNCU060308FR-P 0,05/0,15 NE-Geometrie, poliert R0,8 .

UNHU060320R-HF"  0,20/0,80 positive Hochvorschubgeometrie O @ e O Wﬁ?
"Fraskorper nachdrehen @=P O=M @=K @®=N O=5 C=H \_*J

%

Member IMC Gmup 2 5
® /ngersoll

Cuttlng Tools



/
i
' [

F

i

I

=

DIPOS5,U© SCHAFTFRASER 1TJ1D...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS

Artikel-Nr.

1TJ1D016023X5R00
11J1D020035X6R00
11J1D025035X7R00
11J1D032043X8R00
1TJ1D040043X8R00

16
20
25
32
40

STO& S

LT

L

i

I
m =

13 408 23 6 M8 2 35 v 0,02
18 548 35 6 M10 3 42 v/ 006
21 57 E5 6 M12 4 4,9 v 0,09
29 67 43 6 M16 5 3,5 v 021
29 67 43 6 M16 6 2,6 v 025

. ®
ZUBEHOR &

~ .

SM30-068-30(1,1Nm)

26

TX08x90-8
(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

® /rigersoll

Cutting Tools



MNHU060304R MNHU060304R-PH MNHU060308R
@3,4 @3,4 @3.4
b 05 TR0
3 5 g £l o)
6,6 6,6 4,7 6
MNHU060308R-PH MNHU060312R MNHU060312R-PH
@3,4 al
O
o)
6,6 4,5 ﬁ
MNHU060316R MNHU060316R-PH MNHU060320R
4
. - 23 R'l()
B =t 3 g -
L]44 44 6,6 4.2
MNHU060320R-PH MNCUO060304FR- P MNCUO060308FR-P
4
> @3 0
1 Ne)
3 @ = & @ B
6.6 4,2 4,9

UNHUO060320R-HF

R> 23,4
@% &
6,6 3,9

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

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

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

MNHU060308R 0,07/0,15 positive Geometrie R0,8 O @ O e O i.'jl “]

MNHU060308R-PH  0,05/0,10 hoch-positive Geometrie R0,8 CD @ e ’EJ

MNHU060312R 0,07/0,15 positive Geometrie R1,2 O @ O e

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

MNHU060316R" 0,07/0,15 positive Geometrie R1,6 @ e

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

MNHU060320R" 0,07/0,15 positive Geometrie R2 @ (&3]

MNHU060320R-PH" 0,07/0,15 hoch-positive Geometrie R2 O

MNCUO60304FRP  0,050,15  NEGeometrie, poliert R0,4 O

MNCU060308FR-P 0,05/0,15 NE-Geometrie, poliert R0,8 .

UNHU060320R-HF"  0,20/0,80 positive Hochvorschubgeometrie O @ e O Wﬁ?
"Fraskorper nachdrehen @=P O=M @=K @®=N O=5 C=H \_*J

%

Member IMC Gmup 2 7
® /ngersoll

Cuttlng Tools



DIPOS5,U© SCHAFTFRASER 1TJ1D...

FUR WECHSELKOPFSYSTEM

\
3

Artikel-Nr.

(/
f
2]

Rz
"

@ 1TJ1D016026TRROO 16 379 26 6 110 2 39 v 003
11J1D020026TSR00 20 40 26 6 T2 3 4,2 v 0,05
11J1D025032TUR00 25 497 32 6 115 4 4,9 v 0,09

i

&

| l ) ® @ ®

e ZUBEHOR /

il

Durchmesserbereich

16 SM30-068-30(1,1Nm) ~ TX08x90-B WS-0044 (28,0Nm)
20 SM30-068-30(1,1Nm) ~ TX08x90-8 WS-0059 (28,0Nm)
25 SM30-068-30(1,1Nm)  TX08x90-B WS-0061 (28,0Nm)

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

2 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



MNHU060304R MNHU060304R-PH MNHU060308R
@3,4 @3,4 @3.4
b 05 TR0
3 5 g £l o)
6,6 6,6 4,7 6
MNHU060308R-PH MNHU060312R MNHU060312R-PH
@3,4 al
O
o)
6,6 4,5 ﬁ
MNHU060316R MNHU060316R-PH MNHU060320R
4
. - 23 R'l()
B =t 3 g -
L]44 44 6,6 4.2
MNHU060320R-PH MNCUO060304FR- P MNCUO060308FR-P
4
> @3 0
1 Ne)
3 @ = & @ B
6.6 4,2 4,9

UNHUO060320R-HF

R> 23,4
@% &
6,6 3,9

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

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

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

MNHU060308R 0,07/0,15 positive Geometrie R0,8 O @ O e O i.'jl “]

MNHU060308R-PH  0,05/0,10 hoch-positive Geometrie R0,8 CD @ e ’EJ

MNHU060312R 0,07/0,15 positive Geometrie R1,2 O @ O e

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

MNHU060316R" 0,07/0,15 positive Geometrie R1,6 @ e

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

MNHU060320R" 0,07/0,15 positive Geometrie R2 @ (&3]

MNHU060320R-PH" 0,07/0,15 hoch-positive Geometrie R2 O

MNCUO60304FRP  0,050,15  NEGeometrie, poliert R0,4 O

MNCU060308FR-P 0,05/0,15 NE-Geometrie, poliert R0,8 .

UNHU060320R-HF"  0,20/0,80 positive Hochvorschubgeometrie O @ e O Wﬁ?
"Fraskorper nachdrehen @=P O=M @=K @®=N O=5 C=H \_*J

%

29

. I Member IMC Gmup ”

Cuttlng Tools



DIPOS5,U© SCHAFTFRASER 1TJ1F...W

o 4
AUFNAHME NACH DIN 1835 B @f 6? @ Ega
LT

n(gj Artikel-Nr.

fz&j 1TJ1F020030W4R00 20 20 100 30 75 8 2 35
1TJ1F025040W5R00 25 25 100 40 68 8 3 47
1TJ1F032040W5R00 32 25 100 40 68 8 4 4,9
MNHU090408R- M MNHU090408R- ML

\30"’ i L Q\a“%
g & :E E

14

MNCU090404FR-AL
@4,2 RQA 042 oo
¢ =y & B
- OZ)
5.9

M

W=
:;'\I Artikel-Nr. fz2(min/max) Ausfihrung
13

] MNHU090408R-M 0,07/0,15 positive Geometrie R0,8 0
MNHU090408R-ML  0,07/0,15 hoch-positive Geometrie R0,8
MNHU090416R-M 0,07/0,15 positive Geometrie R1,6

MNCU090404FR-AL  0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert RO,4 .
MNCU090408FR-AL  0,05/0,35  NE-Geometrie, poliert R0,8 O
UNHU090432R-HF"  0,20/1,00 positive Hochvorschubgeometrie 0

"Fraskorper nachdrehen

i

hL

=

0,21
0,32
0,36
MNHU090416R-M
¢ @42 onb
| 8 "'
. 5 [
Uss| 5.7
UNHU090432R-HF

& = ¢
8,6 Llas

INTOK | IN2504 | IN2505 [ IN2510 | IN2530 | IN6537 ..

®@ © & O
® &
® © ©
® @

@-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

. 0] @
ZUBEHOR & /

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

3 0 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit



DIPOS5,U© SCHAFTFRASER 1TJ1F...X

) S 4 _
MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS @ 6? @ )

@D

|
(
M
@d1

a
Artikel-Nr. @ = & o
=

1TJ1F020035X6R00 20 18 548 35 8 MO 2 35 /o007 t‘ﬁi
1TJ1F025035X7R00 25 21 57 3 8 M2 3 47 v 010

1TJ1F032043X8R00 2 29 67 43 8 M6 4 49 /o022

1TJ1F040043X8R00 4 29 67 43 8 M6 5 37 /o026

MNHU090408R- M MNHU090408R- ML MNHU090416R-M

; 242 b

ki) %u

1,

0 Q2
9 < <
©
= H:‘ | &
UNHU090432R-HF

m&@a

g

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung .. IEJ
0

MNHU090408R-M 0,07/0,15 positive Geometrie R0,8 0 @ O e O

MNHU090408R-ML  0,07/0,15 hoch-positive Geometrie R0,8 @ e

MNHUO90416R-M  007/0,15  positive Geometrie R1,6 ®@ © & @@7:}

MNCUO90404FR-AL  0,05/0,35  NE-Geometrie, poliert R0,4 O .

MNCUO90408FR-AL  005/0,35  NEGeometie, poliert RO, Q 5

UNHUO090432R-HF"  0,20/1,00 positive Hochvorschubgeometrie Q @ O

VFraskorper nachdrehen @=p O=M @®=K @®=N O=S5S C=H

Az

[~

“ﬁ

. ® @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

31

‘ I Member IMC Gmup ”

Cuttlng Tools



DIPOS5,U© SCHAFTFRASER 1TJ16...W

o 4
AUFNAHME NACH DIN 1835 B @f 6? @ Ega
: LT

"»\% Artikel-Nr.
=l
@ 11J1G025030W5R00 25 25 100 40 68 10,5 2 5,0 v 0,32

1TJ1G032040W6R00 32 32 110 38 64 10,5 3 53 v/ 060

MNHU110608R-M MNHU110608PNR-M MNCU110608FR-AL

= Lo e 205

Q
N

. Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2530 ...
5]

E; MNHU110608R-M  0,09/0,18 positive Geometrie RO,8 ®© O© & @
O MNHU110608PNR-M 0,09/0,18 positive WiperGeometrie R0,8 \g e @
MNCU110608FR-AL  0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert R0,8 .
UNHU110640R-HF"  0,30/1,20 positive Hochvorschubgeometrie @ O

" Fraskorper nachdrehen @=p O=M @=kK @®=N O=5 O=H

. 0] @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

3 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



DIPOS5,U© SCHAFTFRASER 1TJ1G...X

) S 4 _
MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS @ @ @ )

@D

@d1

Artikel-Nr. ®
1TJ16025035X7R00 25 21 57 35 105 M2 2 50 V00
11J16032043X8R00 229 67 43 105 M6 3 53 /o0
11J16040043X8R00 4 29 67 43 105 M6 4 50 Vo026
MNHU110608R-M MNHU110608PNR-M MNCU110608FR-AL
EL o "-'El 3 p-

-

Efis))

- ) 107
UNHU110640R-HF

g

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INTOK | IN2505 [ IN2510 | IN2530 | IN6537 ...
S|

2]
MNHU110608R-M  0,09/0,18 positive Geometrie R0,8 @ O e O ]
MNHU110608PNR-M 0,09/0,18 positive Wiper-Geometrie R0,8 ® e @
MNCU110608FR-AL  0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert RO,8 .
TR . . @rﬁ"o}
UNHU110640R-HF"  0,30/1,20 positive Hochvorschubgeometrie @ O iy
Fraskorper nachdrehen @=p O=M @=K @®@=N O=5 O=H ‘/\

ul

Az

[~

“ﬁ

. ® @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 3 3
® /ngersoll

Cutting Tools



S IRIO SCHAFTFRASER 1KJ1B...T

T - 4 .
AUFNAHME NACH DIN 1835 A @ @ @I @ ©

LT

L1
g
Lo

ad

Artikel-Nr.

1KJ1B010016T1R00 10 10 55 16 35 2 55 v 003
1KJ1B012017T2R00 12 12 60 17 35 3 2,5 v 004
1KJ1B016019T3R00 16 16 90 19 35 4 1,7 v 012
1KJ1B020017T4R00 20 20 105 17 35 5 13 v 023
1KJ1B025065T4R00 25 20 115 65 35 6 0,7 v 025
THLS040202R-M THLS040204R-M

21,9

91,9 @
SV Jo39 2,1 QP |
Artikel-Nr. fz2(min/max) Ausfihrung Tg IN2505 | IN2530 ......
S|

THLS040202R-M 0,04/0,08 positive Geometrie RO,2
THLS040204R-M 0,04/0,08  positive Geometrie R0,4 o) &

3,9 [ 12,1

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

. 0] @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

34 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



HIPOSHIRI© SCHAFTFRASER 1KJ1B...W

T - 4 .
AUFNAHME NACH DIN 1835 B @ @ @I @ &)

Artikel-Nr. ® o
.

1KJ1B010018W3R00 10 16 80 18 56 35 2 55 v 010 tﬁb

1KJ1B012020W3R00 12 16 80 20 56 35 3 2,5 v 010

1KJ1B016026W3R00 16 16 85 26 61 35 4 1,7 v 01

1KJ1B020030W4R00 20 20 90 30 65 35 5 13 v 019

1KJ1B025040W5R00 25 25 100 40 68 35 6 0,7 v 033

THLSO40204R M

21,9
V@39 &
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfihrung IN2505 | IN2530 ......

THLS040202R-M 0,04/0,08 positive Geometrie RO,2
THLS040204R-M 0,04/0,08 positive Geometrie R0,4 @ e

itat

g

s

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

af =&

~ T@
&
<

a7l

L~

N

T

-
K

t

. ® @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

35

‘ I Member IMC Gmup ”

Cuttlng Tools



HIPOSIRI© SCHAFTFRASER 1KJ1B...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS

i
M
@d1

~= Artikel-Nr.
F&i‘?

= 1KJ1B010017X4R00 0 98 315 17 35 Mé 2 55 v 001
1KJ1B012023X4R01 2 M8 375 23 35 Mé 2 2,5 v 002
1KJ1B012023X4R00 12 118 375 23 35 M6 3 2,5 v 0,02
1KJ1B016023X5R00 6 13 408 23 35 M8 4 1,7 v 003
1KJ1B020030X6R00 20 18 49,8 30 35  M10 5 1.3 v 0,06
1KJ1B025035X7R00 25 2 57 35 35 M2 6 07 v 010
THLS040202R-M THLS040204R-M

21,9 21,9
V@39 [ L2 P [ 2.1
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung

.z-’ﬁ.}l

@ | THLS040202R-M 0,04/0,08 positive Geometrie RO,2

EE THLS040204R-M 0,04/0,08 positive Geometrie R0,4 @ ‘9

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

i

1

hL

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

3 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



HIPOSHIRI© SCHAFTFRASER 1KJ1D...W

T - 4 .
AUFNAHME NACH DIN 1835 B @ @ @w @ &)

Artikel-Nr. ®
1KJ1D020025W4R00 20 20 90 25 65 7 2 33 v 017 tﬁj&
1KJ1D020075W4R00 20 20 125 75 100 7 2 33 v 024
1KJ1D025030W5R00 25 25 100 30 68 7 3 2,8 v 031
1KJ1D025085W5R00 25 25 145 85 113 7 3 2,8 v 043
1KJ1D032040W6R00 32 32 110 40 74 7 5 18 v 059
1KJ1D040040W6R00 40 32 115 40 75 7 6 13 v 0,69
THLS060404R THLS060404R-HR THLS060408R
- 23,4 . 23,4 e 23,4
N /N a8
o\ ,} anY -3, N -3»
pJINE IS oy JINY
Q71269 .4 71269 L4 Q7 _loes .4
THLS060408R-HR THES060408R THLS060416R
3,4 o 3,4 o @3,4
/N AN (N .
: d ; g 2 g M
QN @ SN o N 1
Q" Jos9 . 7 oss . S (o1 .l ]
THES060404FR-P THES060408FR-P u
- 3.4 . 23,4
/N ax
?*y 26,9 L_I;_} &t}' 26,9 L—lﬂ A
1
5 O
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung < | INT0K | IN2035 | IN2504 | IN2505 [ IN2510 [ IN2530
3
THLS060404R 0,08/0,12 positive Geometrie R0,4 D © g} O &b
THLS060404R-HR 0,08/0,12 hoch-positive Geometrie R0,4 @ e E m. if%!
THLS060408R 0,08/0,12  positive Geometrie R0,8 D © \g O & |~ |
THLS060408R-HR 0,08/0,12 hoch-positive Geometrie R0,8 CD @ e
THES060408R 0,08/0,12 positive Geometrie, geschliffen R0,8 @
THLS060416R 0,08/0,12 positive Geometrie R1,6 @ 7
THES060404FR-P 0,05/0,30  NE-Geometrie, poliert R0,4 O Z
THES060408FR-P 005030  NE-Geometrie, poliert R0,8 O

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

. ® @
ZUBEHOR & /

SM25-065-R0(1,1Nm)  TX08x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 3 7
® /ngersoll

Cutting Tools



i

1

-

HIPOSIRI© SCHAFTFRASER 1KJ1D...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS

ST S

4
LT

@d1

Artikel-Nr.
1KJ1D020035X6R00 20 18 548 35 7 M0 2 33 V006
1KJ1D025035X7R00 25 21 57 3% 7 M2 3 28 Vo009
1KJ1D032043X8R00 32 29 67 43 7 M6 5 18 Vo022
1KJ1D035043X8R00 35029 67 43 7 M6 5 16 Vo022
1KJ1D040043X8R00 0 29 67 43 7 M6 6 13 v 028
THLS060404R THLS060404R-HR THLS060408R
. @3,4 . @34 - @34
b( g I, g PN g
&7 26,9 Lla &7 26,9 LJa @69 La
THLS060408R-HR THES060408R THLS060416R
@34 —. @34 —. @34
/]
d g g i g
QAT PN o N
Q7| |@6,9 L& Q7| l@6,9 L]a Q26,9 L]a

THES060404FR-P THES060408FR-P
- = 33,4 .
g 3 g
O 1269 [la ¥ @62 [la
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INTOK | IN2035 | IN2504 [ IN2505 | IN2510 | IN2530 ..
THLS060404R 0,08/0,12 positive Geometrie RO,4 CD Q @ O e
THLS060404R-HR 0,08/0,12 hoch-positive Geometrie R0,4 @ e
THLS060408R 0,08/0,12 positive Geometrie RO,8 O © © O© &
THLS060408R-HR 0,08/0,12 hoch-positive Geometrie R0,8 CD @ e
THES060408R 0,08/0,12 positive Geometrie, geschliffen R0,8 @
THLS060416R 0,08/0,12 positive Geometrie R1,6 @

THES060404FR-P 0,05/0,30
THES060408FR-P 0,05/0,30

NE-Geometrie, poliert RO,4
NE-Geometrie, poliert RO,8

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

. ®
ZUBEHOR &

~ .

SM25-065-R0(1,1Nm)

38

TX08x90-B
(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

® /rigersoll

Cutting Tools



HIPOSHIRI© SCHAFTFRASER 1KJ1G...W

AUFNAHME NACH DIN 1835 B

Artikel-Nr.
1KJ1G032040W6R00 32 32 110 40 74 1 3 3,0 v 0,55
1KJ1G040040W6R00 0 32 10 40 74 1 4 20 v 063
THES100504R THLS100508R THLS100508R-HR
: @5 : @5 =
/N /N
@) g /AR g g
N A\
X
&7 o0 Lls S leior s S leior s
THES100508R THLS100516R THES100516R
@5 @5
/N AN f\
/AN g /A g /A g
NS & NS
&' 10,7 L5 qyg' 10,7 Lls qyg' 210,7 L5

THLS100524R

— . a5

THES100504FR-P THES100508FR-P

.
P
N

Artikel-Nr. fz(min/max)
THES100504R 0,10/0,20
THLS100508R 0,10/0,20
THLS100508R-HR 0,08/0,20
THES100508R 0,10/0,20
THLS100516R 0,10/0,20
THES100516R 0,10/0,20
THLS100524R 0,10/0,20

THES100504FR-P 0,05/0,35
THES100508FR-P 0,05/0,35

QT le0r s

d & §
210,7 &P \\//(3107 B
- e e e
positive Geometrie, geschliffen RO,4 @ YooY
positive Geometrie R0,8 CD 0 @ O e E ‘

©

hoch-positive Geometrie R0,8 CD
positive Geometrie, geschliffen R0,8

positive Geometrie R1,6

positive Geometrie, geschliffen R1,6

Az

L

DIIIID

positive Geometrie R2,4
NE-Geometrie, poliert RO,4
NE-Geometrie, poliert R0,8

@=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

%

. ®
ZUBEHOR &

.~ .

SM40-100-R0 (4,5Nm)

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

Member IMC Gmup 3 9
® /ngersoll

Cuttlng Tools



HIPOSIRI© SCHAFTFRASER 1KJ1G...X

T - 4 .
MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS @ @ @w @ ©

@d1

~= Artikel-Nr.

F%’?J

i %\Q:T‘ 1KJ1G032043X8R00 32 29 67 43 1 M16 3 32 v 018
1KJ1G035043X8R00 35 29 67 43 1 M16 3 24 v 019
1KJ1G040043X8R00 40 29 67 43 11 M16 4 2,0 v 022

a5

/N c: c:
/AR g /2R g /2R g
S Y N2
S 210,7 L5 @9' 10,7 L1s 99' 10,7 L5
THES100508R THLS100516R THES100516R

@5
AN
AN g g
NYNS2
' 10,7 s 210,7 Lls

_;z.}! THLS100524R THES100504FR-P THES100508FR-P
) - 5
’:z__ .

h
”((‘)))
N

g

r
/7
\

/AR

b‘ [X
10,7 Lls 10,7 Q’ 10,7
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN10K IN2504 | IN2505 | IN2510 | IN2530 ..
THES100504R 0,10/0,20 positive Geometrie, geschliffen RO0,4
THLS100508R 0,10/0,20 positive Geometrie R0,8 CD Q @ O e
THLS100508R-HR 0,08/0,20 hoch-positive Geometrie R0,8 CD @ e
THES100508R 0,10/0,20 positive Geometrie, geschliffen R0,8 @
Ll
\j ! ‘Eﬁ?/ THLS100516R 0,10/0,20 positive Geometrie R1,6 @
\ | THES100516R 0,10/0,20 positive Geometrie, geschliffen R1,6 @
THLS100524R 0,10/0,20 positive Geometrie R2,4 @
THES100504FRP  005/0,35  NE-Geometrie, poliert R0,4 O
7 THES100508FR-P 0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert R0,8 .
7
i @-» O-M @-k ®-N O-5 C-H
i

i

-

. 0] @
ZUBEHOR & /

SM40-100-R0 (4,5Nm)  TX15x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

40 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



MA XS FEED SCHAFTFRASER 1EJ5A...T

® o
AUFNAHME NACH DIN 1835 A 6? @f’ é@ @ @

%

Artikel-Nr. P
.

1EJ5A010015T1R00 10 10 80 15 4,6 2 18 v 0,097 tﬁj

1EJ5A012015T2R00 12 12 80 15 4,6 2 1,5 v 0115

1EJ5A012015T2R01 12 12 80 15 4,6 3 15 v 0135

CGX101R001-M CGM101R001-ML

Qb
50| 2.7 [ 50| 2.7
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2505 | IN2530 ......
S
CGX101R001-M 0,04/0,08 positive Geometrie R0,4, gepresst @ e
CGM101R001-ML 0,04/0,08 positive Geometrie RO,4, geschliffen @ e
@-p O=M @=K @=N O=5 O=H ,*]
|
SIEL T
r:/ j;?
1

5

a7l

L~

N

T

-
K

t

. ® @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 4 1
® /ngersoll

Cutting Tools



i

rla

=

> o
AUFNAHME NACH DIN 1835 B ga @f’ é@ @ @

Artikel-Nr.
1EJ5A016020W3R00 16 16 90 20 4,6 3 1,0 v 0,195
1EJ5A016020W3R01 16 16 90 20 4,6 4 1,0 v 0,195
1EJ5A020025W4R00 20 20 100 25 46 4 08 v 0285
1EJ5A020025W4R01 20 20 100 25 4,6 5 0,8 v 0270
1EJ5A025030W5R00 25 25 110 30 4,6 6 0,6 v 0420
1EJ5A032020W5R00 32 25 110 20 4,6 8 0,4 v/ 0485
CGX101R001-M CGM101R001-ML
Q 3

5.0 2,7 2,7
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2505 | IN2530 ......
CGX101R001-M 0,04/0,08 positive Geometrie R0,4, gepresst @ e
CGM10TRO0T-ML  0,04/0,08 positive Geometrie RO,4, geschliffen ©® &

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

. 0] @
ZUBEHOR & /

42

SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B
(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

® /rigersoll

Cutting Tools



MA XSFEED SCHAFTFRASER 1EJ5A...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS

Artikel-Nr. = & o
©

1EJ5A010017X4R00 10 97 315 17 4,6  MO6 2 18 v/ 0,085 i‘ﬂ:
1EJ5A012017X4R00 12 " 31,5 17 46  MO06 3 18 v 0,065
1EJ5A016023X5R00 16 13 405 23 46 MO8 4 1,0 v 0,100
1EJ5A020023X6R00 20 18 430 23 46  M10 5 0.8 v/ 0,105
1EJ5A025027X7R00 25 21 490 27 46  M12 6 0,6 v 0,140
1EJ5A032027X8R00 32 29 520 27 46 M6 8 0,4 v 0215

CGM101R001-ML

CGX101R001-M

Qb
@

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung

g

|
2.7
CGX101R001-M 0,04/0,08 positive Geometrie RO,4, gepresst @ e

CGM10TRO0T-ML  0,04/0,08 positive Geometrie RO,4, geschliffen ©® &

oIS

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

C)
&
]

Az

[~

“ﬁ

. ® @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 43
® /ngersoll

Cutting Tools



DIPOSIRI© SCHAFTFRASER 1WJ1D...\W

T - 4 .
AUFNAHME NACH DIN 1835 B @ @ @I @ ©

~= Artikel-Nr.
F&i‘?

S, 1WJ1D016026W3R00 16 16 8 2 61 38 2 30 v 01
1WJ1D020030W4R00 20 20 9 30 65 38 3 24 v 018
1WJ1D025040W5R00 25 25 100 40 68 38 5 19 Vo033
1WJ1D032040W5R00 2 25 100 40 68 38 6 15 Vo035
WNMU04T302N WNMUO4T304N WNCUO4T302FN-P

@3,1 @31 @3,1
Q .2 ©Q 2. 2O A ¢
) 26,25 | 14,05 <z9 625 4. S 26,25 | 14,05
WNCUOAT304FN-P WNCUO4T308FN-P
23,1 23,1

™ -5_ (S '5_
S 6,25 | L4 S 26,25 1 1.3.85
E; Artikel-Nr. f2(min/max) Ausfiihrung INT0K [ IN2035 | IN2504 | IN2505 | IN2530 | IN6537 ..
(] S

WNMU04T302N 0,07/0,18 positive Geometrie RO,2
WNMUO04T304N 0,07/0,18 positive Geometrie RO,4 DO © © & &
WNCUO4T302FN-P  0,05/0,20 NE-Geometrie, poliert RO,2
WNCUO04T304FN-P 0,05/0,20 NE-Geometrie, poliert R0,4
WNCUO04T308FN-P 0,05/0,20 NE-Geometrie, poliert R0,8

@-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

i

1

hL

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

SM25-064-00(1,1Nm)  TX08x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

44 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



DIPOSIRI© SCHAFTFRASER 1WJ1D...X

T - 4 .
MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS @ @ @I @ &)

|
M
@d1

Artikel-Nr. o
=

1WJ1D016023X5R00 16 13 408 23 38 M8 2 3,0 v 003 ﬁjﬁi
1WJ1D020035X6R00 20 18 548 35 38 M0 3 2,4 v 007
1WJ1D025035X7R00 25 21 57 35 38  M12 5 19 v 0,10
1WJ1D032043X8R00 32 29 67 43 38  M16 6 1,5 v 0,22
1WJ1D035043X8R00 35 29 67 43 38 M6 6 1.7 v 023
1WJ1D040043X8R00 40 29 67 43 38  M16 7 2,1 v 0,25

WNMUO04T302N WNMUO04T304N WNCUO04T302FN-P

@31 3,1

?3,1
h L'
B E , £ BB
&Y le2s 4,05 S @625 4 &7 126,25 4,05

WNCU04T308FN-P
3,1 @31

N & . E
S 6,25 | 1.4 S 26,25 | 1.3.85

WNCUO04T304FN-P

g

M|
. g
Artikel-Nr. fz{min/max) Ausfiihrung INTOK | IN2035 | IN2504 [ IN2505 | IN2530 | IN6537 ..
o
WNMUO4T302N 007/018 positive Geometrie R0,2 ® & @@7:}
WNMUO04T304N 0,07/0,18 positive Geometrie R0,4 D © \g) & ® .
==
WNCUOA4T302FN-P  0,050,20  NEGeometrie, poliert RO,2 O 5
WNCUOA4T304FN-P 0,050,220  NEGeometrie, poliert RO,4 O
WNCUO04T308FN-P 0,05/0,20 NE-Geometrie, poliert RO,8 .
@-p O=M @=k ©=N O=5 OC=H Wﬁ?

“ﬁ

. ® @
ZUBEHOR & /

SM25-064-00(1,1Nm)  TX08x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 45
® /ngersoll

Cutting Tools



DIPOSIRI© SCHAFTFRASER 1WJ1D...

FUR WECHSELKOPFSYSTEM

~= Artikel-Nr.
F&i‘?

L 1WJ1D016026TRRO0 16 379 2 38 TO 2 30 v 003
1WJ1D020026TSR00 20 40 26 38 T2 3 24 v 0,05
1WJ1D025032TUROO 25 491 32 38 T15 5 19 v 0,09
WNMUO04T302N WNMUO04T304N WNCUO04T302FN-P

@3,1 @31 @3,1
\ \
Y 5_ ™ 5_ Y -5_
) @6,25 | 14,05 S 36 25 4 S ©6,25 | 14,05
WNCUO4T304FN-P WNCUO4T308FN-P

@ / E 26,25 @ /E@ézs Jlass

T =

E;}l Artikel-Nr. fz2(min/max) Ausfihrung g INT0K [ IN2035 | IN2504 | IN2505 [ IN2530 | IN6537
13

E WNMUO04T302N 0,07/0,18 positive Geometrie R0,2
WNMUO04T304N 0,07/0,18 positive Geometrie R0,4 CD Q @ e O
WNCUO04T302FN-P 0,05/0,20 NE-Geometrie, poliert RO,2 .
?TSF; WNCUO04T304FN-P 0,05/0,20 NE-Geometrie, poliert RO,4 .
J WNCUO4T308FN-P 005020  NEGeometrie, poliert RO, O
| @-p O=M @=k @®=N O=5 O=H

I

&

| l ) ® @ ®

e ZUBEHOR /

il

Durchmesserbereich

16 SM25-064-00(1,1Nm) ~ TX08x90-B WS-0044 (28,0Nm)
20 SM25-064-00 (1,1Nm) ~ TX08x90-8 WS-0059 (28,0Nm)
25 SM25-064-00(1,1Nm) ~ TX08x90-B WS-0061 (28,0Nm)

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

46 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



DIPOSIRI© SCHAFTFRASER 1WJ1F..W

T - 4 .
AUFNAHME NACH DIN 1835 B @ @ @I @ &)

Artikel-Nr. ®
1WJ1F025030W5R00 25 25 100 30 68 58 2 2,9 v 032
1WJ1F032040W6R00 32 32 110 40 74 58 3 2.2 v 058
1WJ1F040040W6R00 40 32 115 40 79 58 4 1.8 v 066
WNMU060604N WNMU060608N WNCU060604FN-P
@4 @4 @4
’ £ © g
S S 094 6,35 >
S 29,4 6,45 S QQ 9.4 6,45
WNCU060608FN-P WNCU060616FN-P
24 @4
. & .
S 9.4 6,35 LS 9.4 6,05
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INTOK [ IN2035 | IN2504 | IN2505 | IN2530 | IN6537 .. o "1
=) W
WNMU060604N 0,13/0,35  positive Geometrie RO,4 D © \g & 0
WNMUO060608N 0,13/0,35 positive Geometrie R0,8 CD Q @ e O
WNCU060604FN-P  0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert RO, 4 .
WNCU060608FN-P  0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert R0,8 . @r‘/}:&{:o?
WNCUO060616FN-P  0,05/0,35  NE-Geometrie, poliert R1,6 . 1

ul

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

Az

[~

“ﬁ

. ® @
ZUBEHOR & /

SM35-088-60(3,0Nm)  TX10x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 47
® /ngersoll

Cutting Tools



DIPOSIRI© SCHAFTFRASER 1WJ1F...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS

Artikel-Nr.

ST S

@d1

1WJ1F025035X7R00 25 21 57 35 58 M2 2 2,9 v 010
1WJ1F032043X8R00 3229 67 43 58 M6 3 2,2 v 021
1WJ1F040043X8R00 40 29 67 43 58 M6 4 18 /025
WNMU060604N WNMU060608N WNCU060604FN-P
@4 @4
*- = B
™ & ™
S @9.4 6,45 S @94 | 1635 S 29 4 4 45

WNCU060608FN-P WNCU060616FN-P

E WNMUO060604N 0,13/0,35
WNMU060608N 0,13/0,35
WNCUO060604FN-P  0,05/0,35
WNCUO060608FN-P  0,05/0,35
WNCU060616FN-P  0,05/0,35

i

1

hL

=

}@ 1 l6e3s \b
Artikel-Nr. fz2(min/max) Ausfihrung IN10K IN2035 | IN2504 | IN2505 [ IN2530 | IN6537 ..

29,4 6,05

. B

O © @ ©
O @ ®© & @

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

@=-p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

. @
ZUBEHOR &

"~ .

SM35-088-60 (3,0Nm)

48

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

® /rigersoll

Cutting Tools



HIPOS&FEED5" SCHAFTFRASER 12J1A...T

AUFNAHME NACH DIN 1835 A @' @3. @i @ @ @ @

Artikel-Nr. @®
12J1A006012T7R00 6 6 60 12 5 1 25 v o000
12J1A008012T0R00 8 8 8 12 5 2 19 v 003
12J1A009012T0R00 9 8 8 12 5 2 17 v 003
12J1A010015T1R00 10 10 80 15 5 3 15 /o004
12J1A011012T1R00 M 10 8 12 5 3 12 Vo004
12J1A012015T2R00 12 12 8 15 5 4 11 /006
12J1A013012T2R00 13 12 80 12 5 4 10 /o006
12J1A014012T2R00 12 80 12 5 4 10 Vo006
FNHT0S0202R L
— 019 — 019 Y o9
¥ & ¢ XX & ¢ KF 5 ¢
s s s s i
UNKTOS02TR HF oY)

219, &Y 019, ral
e a o a &
5 2,55 563, UL 5
. : . @rﬁfe}
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INO5S | IN2005 | IN2504 | IN2505 | IN2530 Rl
FNKT050202R-M 0,04/0,08 positive Geometrie R0,2 g &b |
FNKT050204R-M 0,04/0,08 positive Geometrie R0,4 @ e
FNHT050202R-L 0,03/0,07  scharfe Geometrie R0,2 & © &
FNCT050202R-AL  0,03/0,07  NEGeometrie, poliert R0,2 O o)
e . . VAT
UNKT0502TR-HF 0,20/0,40 positive Hochvorschubgeometrie 0 @ e / W
" Fraskorper nachdrehen @=-p O=M @@=k @®=N O=5 C=H L

Vﬁ

. ® @
ZUBEHOR & /

SM18-033-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 49
® /ngersoll

Cutting Tools



HIPOS&FEED"” SCHAFTFRASER 12J1A...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS @' @3' @ @ @ @ @
LT

@D

M
@d1

~ Artikel-Nr.
L
=
= 12J1A010017X4R00 0 98 315 17 5 M6 3 150 Vo000
12J1A012017X4R00 2 18 315 17 5 M6 4 110 /o001
12J1A015023X5R00 15 12,8 408 23 5 M8 5 0,80 v 0,01
12J1A016023X5R00 6 128 408 23 5 M8 5 075 /o001
12J1A020030X6R00 20 17,8 498 30 5 M10 6 0,60 v 0,01
FNKT050202R-M FNKT050204R-M FNHT050202R-L
g 219, & I @1 9, &
5 2,55 2,55 2,55
FNCT050202R-AL UNKT0502TR-HF
219, &Y 219 &Y
- ©® ‘JEr A i
ol . - e 0,5
N 5 2,55 563

=
a Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INO5S | IN2005 | IN2504 [ IN2505 | IN2530

FNKT050202R-M 0,04/0,08 positive Geometrie R0,2

FNKT050204R-M 0,04/0,08 positive Geometrie R0,4 @ e
FNHT050202R-L 0,03/0,07 scharfe Geometrie R0,2 e @ e
FNCT050202R-AL 0,03/0,07 NE-Geometrie, poliert RO,2 .
UNKT0502TR-HF " 0,20/0,40 positive Hochvorschubgeometrie Q @ e
"Fraskorper nachdrehen @=p O=M @=K @=N O=5 O=H

i

1

hL

-

. 0] @
ZUBEHOR & /

SM18-033-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

5 0 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



HIPOS&FEED5" SCHAFTFRASER 12J1A...

Ce ™
FUR WECHSELKOPFSYSTEM @ @f @I @ @ @ @
_ LT

L

@D
N
|
I
Ts

Artikel-Nr. & ®
12J1A008010TQRO0 8 168 10 5 15 2 19 VR
12J1A010016T6R00 10 28 16 5 T 3 15 Vo001
12J1A012017T8R00 12 48 175 B 4 1 V)
FNKT050202R-M FNKT050204R-M FNHT050202R L
@19 fE— 1 g @1 9

Xisg « ©DXiE +

2,55 5 2,55 2,55
FNCT050202R-AL UNKTO502TR-HF

219, &Y
@ ‘BEI = &
T S
5 2,55 63|,
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INOSS IN2005 | IN2504 | IN2505 | IN2530 ...

FNKT050202R-M 0,04/0,08 positive Geometrie R0,2 @ e
FNKT050204R-M 0,04/0,08 positive Geometrie R0,4 @ e
FNHT050202R-L 0,03/0,07 scharfe Geometrie RO,2 e @ e
FNCT050202R-AL 0,03/0,07 NE-Geometrie, poliert RO,2 .
UNKT0502TR-HF " 0,20/0,40 positive Hochvorschubgeometrie 0 @ e
Fraskorper nachdrehen @=-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

. ® @
ZUBEHOR & /

SM18-033-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

51

‘ I Member IMC Gmup ”
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DiIPOSOUAD SCHAFTFRASER 1DJ1E...\W

AUFNAHME NACH DIN 1835 B

~ % Artikel-Nr. ®
=1
@ 1DJ1E016020W3R00 16 16 90 20 66,5 5 2 4 0,12
1DJ1E020025W4R00 20 20 90 25 66,5 5 3 v 0,33
1DJ1E025030W5R00 25 25 100 30 685 5 4 v 0,32
1DJ1E032035W6R00 32 32 110 35 745 5 6 v 0,61
SQGU070408TR-M SQGU070308R-ML
228, 0% 228, 0
5 +H g +H
& %
I 7 4,2 7 4,2
Artikel-Nr. fz2(min/max) Ausfihrung IN2504 | IN2505 | IN2510 [ IN2530 ....
S|
SQGUO70408TR-M  0,10/0,20 positive Geometrie R0,8 0 @ O e
;nl SQGUO70308R-ML  0,10/020 hoch-positive Geometrie RO,8 \g) &
fa‘a @-p O-M @-K ®@=N O=5 C=H
=
|
@
\L/‘;v‘ ‘4‘“/

. 0] @
ZUBEHOR & /

SM25-060-90(1,1Nm)  TXPLUSO7x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

5 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



DiIPOSOUAD SCHAFTFRASER 1DJ1E...X

o~ T
MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS @ @ g;

M
od1
il

&
i ,\/
4

pi’f@
1DJ1E016023X5R00 16 13 408 23 5 M8 2 v 003 t{‘ﬂj
1DJ1E020030X6R00 20 18 498 30 5 M10 3 v 006
1DJ1E025035X7R00 25 21 57 35 5 M12 3 v 0,10
1DJ1E032043X8R00 32 29 67 43 5 M16 4 v 0,22
1DJ1E040043X8R00 40 29 67 43 5 M16 5 v 027
SQGU070408TR-M SQGU070308R-ML
: 228, 0O 228, 0P
N N
5 5 o
I 7 4,2 7 4,2
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfihrung IN2504 | IN2505 | IN2510 | IN2530 ....
3
SQGUO70408TR-M  0,10/020 positive Geometrie RO,8 e © O© & .
SQGUO70308R-ML  0,10/0,20  hoch-positive Geometrie RO,8 o) © r{:?
7]
@-p O=M @@=k @®=N O=5 C=H E
B
r:‘f/ y;?
1

ol

Az

[~

NN

L

-
K

t

. ® @
ZUBEHOR & /

SM25-060-90(1,1Nm)  TXPLUSO7x90-8

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 5 3
® /ngersoll

Cutting Tools



~ D

[

i

hL

=

DiIPOSOUAD SCHAFTFRASER 1DJ1R...W

o~
AUFNAHME KOMPATIBEL MIT DIN 1835 B @ @ g;

Artikel-Nr.

1DJ1R025030W5R00
1DJ1R032035W6R00
1DJ1R040040W6R00

SQGU100408TR-M

Artikel-Nr.

SQGU100408TR-M  0,10/0,20
SQGU100408PNR-MP 0,10/0,20
SQGU100408PNR-MMP 0,10/0,20

Q2 - . 24,0 24,0
B B0 B8 [
5.8 10 10
fz2(min/max) Ausfihrung I IN2504 ...

@

25 25 100 30 685 7 2
32 32 110 35 745 7 3
40 32 110 40 745 7 4

SQGU100408PNR-MP SQGU100408PNR-MMP

v 034
v/ 061
v 066

f‘:SB"

ualitat

Q

positive Geometrie RO,8 fiir 90° Schulter Q @ O
positive Guss-Geometrie 0

RIS
e eSS

hochpositive Guss-Geometrie

@=-p O=M @=K @@=

. @
ZUBEHOR &

54

15 35A0881/HG

TX10x90-B

@)

é @_62

N O=s C=H

"~ .

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

® /rigersoll

Cutting Tools



DiIPOSOUAD SCHAFTFRASER 1DJ1R...X

o~ T
MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS @ @ g;

LT

@D
)
|
%
M
@d1
]

a

\/
b

uﬂ

1DJ1R025035X7R00 25 22 57 35 7 M12 2 v 0,11 t‘ﬂj

1DJ1R032043X8R00 32 29 68 43 7 M16 3 v 0,23

1DJ1R040043X8R0O0 40 29 68 43 7 M16 v 0,29

SQGU100408TR-M SQGU100408PNR-MP SQGU100408PNR-MMP -l J
24,0 24,0 g8 y

&

10 E 10 '?% Eéo
L e ....

SQGU100408TR-M  0,10/0,20 positive Geometrie RO,8 fiir 90° Schulter e

®© ® O
SQGU100408PNR-MP 0,10/0,20 positive Guss-Geometrie 0 @ O
® O

$QGU100408PNR-MMP 0,10/0,20 hochpositive Guss-Geometrie

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung

W

ER

@=-P O=M @=Kk @®=N O=S5 C=H

oIS

uij

©
pa
L9

Az

[~

NN

-

P

t

. ® @
ZUBEHOR & /

15 35A0881/HG TX10x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

55

‘ I Member IMC Gmup ”

Cuttlng Tools



HI>0S® SCHAFTFRASER 12J1D...T

AUFNAHME NACH DIN 1835 A @5 @3’ @ @ @ g% @

?Q Artikel-Nr.
F%ﬁ
= 12J1D010016T1R00 0 10 5 1 57 2 100 v 003
12J1D012017T2R00 12 12 60 17 57 3 65 v 004
12J1D016019T3R00 6 16 9 19 57 4 40 vooon
- 12J1D020017T4R00 200 20 105 19 57 5 25 Vo021
i 12J1D025065T4R00 25 2 15 65 57 7 20 voo024
{ o Programmier-Radius R1
AOMT060202R AOMT060204R AOMT060208R
o b %
21.9 219, 219,
g R 8 R (] S|
158 2.6 .58 2,6 9 2.6
AOMT060216R AOCT060204FR-P AOMT060202R-DT1
o @1 9
f;\! 219 a @1 9. S &
Ve 25 F 5.8 L2

UOMT0602TR

21,9

< =
0,5 2,6
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INO5S | IN2035 | IN2504 [ IN2505 | IN2530 M..
3

AOMT060202R 0,06/0,12 positive Geometrie RO,2 CD Q @ e
%‘mj AOMT060204R 0,06/0,12 positive Geometrie R0,4 \p) N7) &b
\ | AOMT060208R 0,06/0,12 positive Geometrie R0,8 CD 0 @ e
AOMT060216R " 0,06/0,12 positive Geometrie R1,6 0 @ e
AOCT060204FR-P 0,05/0,12 NE-Geometrie, poliert RO,4 .
: AOMT060202R-DT1  0,05/0,12 mit kurzer PKD-Schneide RO,2 .
% UOMT0602TR 0,30/0,80 Hochvorschub-Geometrie (D 0 @ e
i " Fraskorper nachdrehen @=p O=M @=kK @®=N O=5 O=H

1

-

. 0] @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

5 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



HI>0S® SCHAFTFRASER 12J1D...W

AUFNAHME NACH DIN 1835 B @' @f @ @ @ @ @

Artikel-Nr.
12J1D010018W3R01 95 16 8 18 56 57 2 105 v 009
12J1D010018W3R00 0 16 8 18 56 57 2 100 v 0,09
12J1D012020W3R01 15 16 8 20 56 57 3 7.0 v/ 0,09
12J1D012020W3R00 12 6 80 20 5 57 3 6,5 v 0,09
12J1D014022W3R01 135 16 8 22 56 57 3 55 /0,09
12J1D014022W3R00 14 16 80 22 56 57 3 5.2 Vo009
12J1D016026W3R00 16 16 8 26 61 57 4 4,0 v 0,10
12J1D020030W4R00 20 20 9 30 65 57 5 2.5 v/ 017
12J1D025040W5R00 25 25 100 40 68 57 7 2,0 v/ 031
Programmier-Radius R1
AOMT060202R AOMT060204R AOMT060208R
fw,
E 1.9, 219 219 S
= | 8 - g B
N N
15,8 2,6 .58 2,6 9 2,6 sz ?
AOMT060216R AOCT060204FR-P AOMT060202R-DT1 E
ko)
219 & 21,9 <z9 @1 9 "
i a8
157 25 5 8 Jl2s

UOMT0602TR

21,9

- @ =)
0,5 2,6
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INOSS [ IN2035 | IN2504 | IN2505 | IN2530 M.. LfJ
3

AOMT060202R 0,06/0,12 positive Geometrie RO,2 CD 0 @ e
AOMT060204R 0,06/0,12 positive Geometrie RO,4 0 @ e .
AOMT060208R 0,06/0,12  positive Geometrie RO,8 D © g &b 7
AOMT060216R " 0,06/0,12 positive Geometrie R1,6 ®© © & [
AOCT060204FR-P 0,05/0,12  NE-Geometrie, poliert R0,4 @)
AOMT060202R-DT1  0,05/0,12 mit kurzer PKD-Schneide R0,2 .
UOMT0602TR 0,30/0,80 Hochvorschub-Geometrie CD Q @ e

"Fraskorper nachdrehen @=p O=M @=K @=N O=5 O=H

. ® @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Gmup 5 7
® /ngersoll

Cuttlng Tools



HI>0S® SCHAFTFRASER 12J1D...X

U
MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS
—1 s|o
o s
a

~= Artikel-Nr.
LT
(= 12J1D010017X4R00 0 98 315 17 57 M6 2 10 v 001
12J1D012023X4R00 2 118 375 23 57 M6 3 65 Vo002
12J1D015023X5R00 15 13 408 23 57 M8 4 44 Vo002
. 12J1D016023X5R00 16 13 408 23 57 M8 4 40 v 003
L 12J1D020030X6R00 20 18 498 30 57 M0 5 25 v 006
( o 12J1D025035X7R00 25 21 57 35 57 M2 7 20 v 010
: 12J1D030043X8R00 30 29 67 43 57 M6 8 17 v 021
12J1D032043X8R00 32 29 67 43 57 M6 8 16 Vo022
12J1D035043X8R00 35 29 67 43 57 M6 9 14 /o024
Programmier-Radius R1
AOMT060202R AOMT060204R AOMT060208R
m
219,
o g
PE\! 5.8 2.6 2,6
a AOMT060216R AOCT060204FR-P AOMT060202R-DT1
o
219, & @19, QS @1 9 3
;o &
57 25 5 8 JLlae

UOMT0602TR

21,9

< §) £
0,5 2,6
| = | Artikel-Nr. fz2(min/max) Ausfihrung INO5S | IN2035 | IN2504 [ IN2505 | IN2530 M..
S|

AOMT060202R 0,06/0,12 positive Geometrie RO,2 CD 0 @ e
~ AOMT060204R 0,06/0,12 positive Geometrie R0,4 0 @ e
% AOMT060208R 0,06/0,12 positive Geometrie R0,8 CD 0 @ e
i AOMT060216R" 0,06/0,12 positive Geometrie R1,6 ®© © &
AOCT060204FR-P  0,05/0,12  NE-Geometrie, poliert R0,4 @)
AOMT060202R-DT1  0,05/0,12 mit kurzer PKD-Schneide R0,2 .
UOMT0602TR 0,30/0,80 Hochvorschub-Geometrie CD Q @ e
%— "Fraskorper nachdrehen @=-P O=M @=K @=N O=5 C=H

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

5 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



HI>0S® SCHAFTFRASER 12J1D...

FUR WECHSELKOPFSYSTEM

Artikel-Nr.

12J1D010016T6R00 0 228 16 5,7 T6 2 10,0 v 001
12J1D012017T8R00 12 248 17 57 8 3 6,5 v 001
12J1D016019TRROO 16 309 19 57 T10 4 4,0 v 003
12J1D020022TSR00 20 36 22 57 T2 5 2,5 v 005

Programmier-Radius R1

AOMT060202R AOMT060204R AOMT060208R

9, > %
. 219, & 21,9 & 219,
: il g g8 () =)
.58 2.6 .58 2,6 9 2,6

AOMT060216R

ko)
219
ﬁ g
.57 2,5

AOCT060204FR-P AOMT060202R-DT1

@19 @v 21,9 "

N 8 B s &
vl
=

UOMT0602TR

< =
0,5 2,6
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INOSS | IN2035 | IN2504 [ IN2505 | IN2530 M..
3

AOMT060202R 0,06/0,12 positive Geometrie RO,2 CD Q @ e
AOMT060204R 0,06/0,12 positive Geometrie R0,4 ®© © &
AOMT060208R 0,060,12 positive Geometrie R0,8 O © © & Wﬁ?
AOMT060216R™  0,06/0,12 posiive Geometrie R1.6 ®© © & L
AOCT060204FR-P  0,050,12  NEGeometrie, poliert R0,4 O
AOMT060202R-DT1  0,05/0,12 mit kurzer PKD-Schneide RO,2 .
UOMT0602TR 0,30/0,80 Hochvorschub-Geometrie CD Q @ e 7
" Fraskorper nachdrehen @=pP O=M @@=k @®=N O=5 C=H f
- CAPArd
Durchmesserbereich
10 SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B WS-0029 (10,0Nm)
12 SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B WS-0030 (15,0Nm)
16 SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B WS-0044 (28,0Nm)
20 SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B WS-0059 (28,0Nm)
(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit ® = Spannschliissel
® /rigérsoll >

Cutting Tools



i

1

hL

=

HI20S* SCHAFTFRASER 12J1P..W

AUFNAHME NACH DIN 1835 B

Artikel-Nr.
12J1P012020W3R00 12 16 80
12J1P016026W3R00 16 16 85
12J1P020030W4R01 20 20 90
12J1P020030W4R00 20 20 90
12J1P020075W4R00 20 20 125
12J1P025040W5R00 25 25 100
12J1P025085W5R00 25 25 145
12J1P025085W5R01 25 25 145
@
ZUBEHOR &
Durchmesserbereich
12-16 SM25-054-00(1,1Nm) ~ TX08x90-B
20-25 SM25-064-00(1,1Nm) ~ TX08x90-B

60

20
26
30
30
75
40
85
85

56
61
65
65
100
68
113
113

O W v W v W VW o

44

AW RN w NN =
~
o

® /rigersoll

Cutting Tools

0,09
0,10
0,18
0,17
0,23
0,31
0,45
0,45

SEISEL S B S B

-~ I

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit



BOMTO09T304R BOMT09T308R BOMTO09T316R

22,8 2.8 /
& W @ e

BOMTO09T320R BOMT09T331R BOCTO9T304FR-P
2 ,
. &@ 1 Q:b\ E 118
9.3 3,75 9.3 3,75 9.3 3,75 %
BOCT09T308FR-P BOMT09T304R-DT1 BOMT09T304R-DT2 -

§ 22,8 o8

@28 .
o st o S E s ®
2.3 3,75 @JQL 3.75 kesl 3,75

BODT09T308R

BODT09T304R 001
22,8 ng‘ 28 ng‘ 22,8 Qg%
if& 15y &y 1) ] 35

9.3 3,75 3 3,75 9.3 3,75
BODT09T320R-001 ZOMT09T304R

18 .
3 37

BODT09T308R-001

- by
3,75
fz(min/max) Ausfiihrung

@28

& s

BOMTO9T304R 0,10/0,15 positive Geometrie R0,4 O O © © & ©

BOMTO09T308R 0,10/0,15 positive Geometrie R0,8 CD CD 0 @ e O .
BOMT09T316R ™" 0,10/0,15 positive Geometrie R1,6 CD @ e -I'g: ;-‘j
BOMT09T320R " 0,10/0,15 positive Geometrie R2,0 CD @ e '--__-"
BOMTO9T331R™ 0,10/0,15 positive Geometrie R3,1 CD @ e L
BOCT09T304FR-P 0,05/0,20 NE-Geometrie, poliert RO,4 .

BOCT09T308FR-P 0,05/0,20 NE-Geometrie, poliert R0,8 .

BOMTO09T304R-DT1  0,05/0,20 mit kurzer PKD-Schneide R0,4 .

BOMTO9T304R-DT2  0,05/0,20  mitlanger PKD-Schneide R0,4 O

BODT09T304R 0,05/0,15 geschliffene Schlicht-Geometrie R0,4 Q

BODTO9T304R-001  0,05/0,15  SchlichtGeometrie, kurz RO,4 ©

BODT09T308R 0,05/0,15 geschliffene Schlicht-Geometrie R0,8 Q

BODTO9T308R-001  0,050,15  Schlicht-Geometre, kurz R0,8 © azail
BODT09T320R-001 0,05/0,15 Schlicht-Geometrie, kurz R2,0 0 \_*J
ZOMT09T304R? 0,10/0,15 positive Spanbrecher-Geometrie RO,4 CD @ e

DFraskorper nachdrehen; 2 Optimale Ergebnisse erzielen Sie auf Werkzeugen mit gerader Zéhnezahl. Bitte wechselseitig montieren. @ =p O=M @ =K @=N O=5 C=H

t

Member IMC Gmup 6 1
® /ngersoll

Cutting Tools



= @S SCHAFTFRASER 12J1P...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS

@d1

~ Artikel-Nr.
j‘&j 12J1P012030X4R00 12 11,8 445 30 9 Mé 1 1,5 v 0,02
12J1P015030X5R00 15 13 478 30 9 M8 2 12,0 v 003
12J1P016035X5R00 16 13 528 35 9 M8 2 10,0 v 003
= 12J1P020035X6R01 20 18 548 35 9 M10 2 7,0 v 007
L 12J1P020035X6R00 20 18 548 35 9 M10 3 7,0 v 0,006
“‘_ 12J1P025035X7R00 25 21 57 35 9 M12 4 44 v 0,09
: 12J1P032043X8R01 32 29 67 43 9 M16 4 2.8 v 020
12J1P032043X8R00 32 29 67 43 9 M16 5 2,8 v 0,20
12J1P035043X8R00 35 29 67 43 9 M16 5 2,5 v 022

i

=

. @ @
ZUBEHOR & /

Durchmesserbereich

12-16 SM25-054-00(1,1Nm) ~ TX08x90-B
20-35 SM25-064-00 (1,1Nm) ~ TX08x90-B
(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

6 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



BOMTO09T304R BOMT09T308R BOMTO09T316R

22,8 2.8 /
& W @ e

BOMTO09T320R BOMT09T331R BOCTO9T304FR-P
2 ,
. &@ 1 Q:b\ E 118
9.3 3,75 9.3 3,75 9.3 3,75 %
BOCT09T308FR-P BOMT09T304R-DT1 BOMT09T304R-DT2 -

§ 22,8 o8

@28 .
o st o S E s ®
2.3 3,75 @JQL 3.75 kesl 3,75

BODT09T308R

BODT09T304R 001
22,8 ng‘ 28 ng‘ 22,8 Qg%
if& 15y &y 1) ] 35

9.3 3,75 3 3,75 9.3 3,75
BODT09T320R-001 ZOMT09T304R

18 .
3 37

BODT09T308R-001

- by
3,75
fz(min/max) Ausfiihrung

@28

& s

BOMTO9T304R 0,10/0,15 positive Geometrie R0,4 O O © © & ©

BOMTO09T308R 0,10/0,15 positive Geometrie R0,8 CD CD 0 @ e O .
BOMT09T316R ™" 0,10/0,15 positive Geometrie R1,6 CD @ e -I'g: ;-‘j
BOMT09T320R " 0,10/0,15 positive Geometrie R2,0 CD @ e '--__-"
BOMTO9T331R™ 0,10/0,15 positive Geometrie R3,1 CD @ e L
BOCT09T304FR-P 0,05/0,20 NE-Geometrie, poliert RO,4 .

BOCT09T308FR-P 0,05/0,20 NE-Geometrie, poliert R0,8 .

BOMTO09T304R-DT1  0,05/0,20 mit kurzer PKD-Schneide R0,4 .

BOMTO9T304R-DT2  0,05/0,20  mitlanger PKD-Schneide R0,4 O

BODT09T304R 0,05/0,15 geschliffene Schlicht-Geometrie R0,4 Q

BODTO9T304R-001  0,05/0,15  SchlichtGeometrie, kurz RO,4 ©

BODT09T308R 0,05/0,15 geschliffene Schlicht-Geometrie R0,8 Q

BODTO9T308R-001  0,050,15  Schlicht-Geometre, kurz R0,8 © azail
BODT09T320R-001 0,05/0,15 Schlicht-Geometrie, kurz R2,0 0 \_*J
ZOMT09T304R? 0,10/0,15 positive Spanbrecher-Geometrie RO,4 CD @ e

DFraskorper nachdrehen; 2 Optimale Ergebnisse erzielen Sie auf Werkzeugen mit gerader Zéhnezahl. Bitte wechselseitig montieren. @ =p O=M @ =K @=N O=5 C=H

t

Member IMC Gmup 63
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Cutting Tools



HI20S* SCHAFTFRASER 12J1P...

FUR WECHSELKOPFSYSTEM

{E Artikel-Nr.

F&‘ﬁ

@ 12J1P016026TRRO0 16 37,9
12J1P020026TSRO0 20 40
12J1P025032TUROO 25 491

i

Ts

9 110 2 10,0 v 003
9 T2 3 7,0 v/ 005
9 115 4 4,4 v 0,09

< I

7
! l ) ® ®
e ZUBEHOR /
il
Durchmesserbereich

16 SM25:054-00(1,1Nm) ~ TX08¢90-8

20 SM25:064-00(1,1Nm)  TX08¢90-8

25 SM25-064-00(1,1Nm) ~ TX08x90-B

64

WS-0044 (28,0Nm)
WS-0059 (28,0Nm)
WS-0061 (28,0Nm)

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

® /rigersoll

Cutting Tools



BOMTO09T304R BOMT09T308R BOMTO09T316R

22,8 2.8 /
& W @ e

BOMTO09T320R BOMT09T331R BOCTO9T304FR-P
2 ,
. &@ 1 Q:b\ E 118
9.3 3,75 9.3 3,75 9.3 3,75 %
BOCT09T308FR-P BOMT09T304R-DT1 BOMT09T304R-DT2 -

§ 22,8 o8

@28 .
o st o S E s ®
2.3 3,75 @JQL 3.75 kesl 3,75

BODT09T308R

BODT09T304R 001
22,8 ng‘ 28 ng‘ 22,8 Qg%
if& 15y &y 1) ] 35

9.3 3,75 3 3,75 9.3 3,75
BODT09T320R-001 ZOMT09T304R

18 .
3 37

BODT09T308R-001

- by
3,75
fz(min/max) Ausfiihrung

@28

& s

BOMTO9T304R 0,10/0,15 positive Geometrie R0,4 O O © © & ©

BOMTO09T308R 0,10/0,15 positive Geometrie R0,8 CD CD 0 @ e O .
BOMT09T316R ™" 0,10/0,15 positive Geometrie R1,6 CD @ e -I'g: ;-‘j
BOMT09T320R " 0,10/0,15 positive Geometrie R2,0 CD @ e '--__-"
BOMTO9T331R™ 0,10/0,15 positive Geometrie R3,1 CD @ e L
BOCT09T304FR-P 0,05/0,20 NE-Geometrie, poliert RO,4 .

BOCT09T308FR-P 0,05/0,20 NE-Geometrie, poliert R0,8 .

BOMTO09T304R-DT1  0,05/0,20 mit kurzer PKD-Schneide R0,4 .

BOMTO9T304R-DT2  0,05/0,20  mitlanger PKD-Schneide R0,4 O

BODT09T304R 0,05/0,15 geschliffene Schlicht-Geometrie R0,4 Q

BODTO9T304R-001  0,05/0,15  SchlichtGeometrie, kurz RO,4 ©

BODT09T308R 0,05/0,15 geschliffene Schlicht-Geometrie R0,8 Q

BODTO9T308R-001  0,050,15  Schlicht-Geometre, kurz R0,8 © azail
BODT09T320R-001 0,05/0,15 Schlicht-Geometrie, kurz R2,0 0 \_*J
ZOMT09T304R? 0,10/0,15 positive Spanbrecher-Geometrie RO,4 CD @ e

DFraskorper nachdrehen; 2 Optimale Ergebnisse erzielen Sie auf Werkzeugen mit gerader Zéhnezahl. Bitte wechselseitig montieren. @ =p O=M @ =K @=N O=5 C=H

t

Member IMC Gmup 65
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Cutting Tools



/
i
' [

F

i

I

=

HI20S* SCHAFTFRASER 12J1R...W

AUFNAHME NACH DIN 1835 B

Artikel-Nr.

12J1R020030W4R00
12J1R025040W5R01
12J1R025040W5R00
12J1R032040W5R00
12J1R032038W6R00

20
25
25
32
32

20
25
25
25
32

90
100
100
100
100

. ®
ZUBEHOR &

66

SM35-088-10(3,0Nm)

TX10x90-B

30
40
40
40
38

65
68
68
68
64

12
12
12
12
12

S B w NN
~
~O

® /rigersoll

Cutting Tools

0,17
0,32
0,30
0,33
0,51

NN SN S

"~ .

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit



BOMT130404R BOMT130408R BOMT130416R
85 ’ E 485 a
BOMT130420R BOMT130424R BOMT130431R
B 1 4,85 - 4,85
BOMT130440R BOCT130404FR-P BOCT130408FR-P
Q,
18 8 B =
A0 E i
L.Jae 48 12,5 4.8
BOMT130404R-DT2 BODT130404R BODT130404R-001
™
Vv @4 S
=3 £ =l B
48 4,85 4 4,85
BODT130408R BODT130408R-001 ZOMT130404R
o) ™
oa_ & 9 o4
Al = 5 E% =l £
12,6 4,85 Z 1485 12,6 4,85

BOMT130404R
BOMT130408R
BOMT130416R
BOMT130420R
BOMT130424R"
BOMT130431R"
BOMT130440R"
BOCT130404FR-P
BOCT130408FR-P
BOMT130404R-DT2
BODT130404R
BODT130404R-001
BODT130408R
BODT130408R-001
ZOMT130404R?

fz(min/max) Ausfiihrung

0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,05/0,25
0,05/0,25
0,05/0,25
0,05/0,20
0,05/0,20
0,05/0,20
0,05/0,20
0,12/0,20

positive Geometrie R0,4

positive Geometrie R0,8

positive Geometrie R1,6

positive Geometrie R2,0

positive Geometrie R2,4

positive Geometrie R3,1

positive Geometrie R4,0
NE-Geometrie, poliert RO,4
NE-Geometrie, poliert R0,8

mit langer PKD-Schneide R0,4
geschliffene Schlicht-Geometrie R0,4
Schlicht-Geometrie, kurz R0,4
geschliffene Schlicht-Geometrie R0,8
Schlicht-Geometrie, kurz R0,8

positive Spanbrecher-Geometrie R0,4

IN10K N2036 | IN250. N2

O 0 © ®© & 9@

O O © ® © ® PR
@ e ,z:;\
® & -—D-"
® ©

O ® © 9
® ©
®
o
®
©
0 =
4 a7
© ® © ® -

DFraskorper nachdrehen; 2 Optimale Ergebnisse erzielen Sie auf Werkzeugen mit gerader Zéhnezahl. Bitte wechselseitig montieren. @ =p O=M @ =K @=N O=5 C=H

t

Member IMC Gmup 6 7
® /ngersoll

Cutting Tools



= @S SCHAFTFRASER 12J1R...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS

@d1

Artikel-Nr.

12J1R020035X6R00 20 18 548 35 12 M10 2 7,0 v 0,06

12J1R025035X7R01 25 21 57 35 12 M12 2 7.9 v 0,09

12J1R025035X7R00 25 21 57 35 12 M12 3 7.9 v 0,08
e 12J1R032043X8R00 32 29 67 43 12 M16 4 5.0 v 0,19
L 12J1R035043X8R00 35 29 67 43 12 M6 4 4,2 v 020
( .:'_ 12J1R040043X8R01 40 29 67 43 12 M16 4 3.2 v 0,25
: 12J1R040043X8R00 40 29 67 43 12 M16 5 32 v 023

i

I

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

6 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



BOMT130404R BOMT130408R BOMT130416R
85 ’ E 485 a
BOMT130420R BOMT130424R BOMT130431R
B 1 4,85 - 4,85
BOMT130440R BOCT130404FR-P BOCT130408FR-P
Q,
18 8 B =
A0 E i
L.Jae 48 12,5 4.8
BOMT130404R-DT2 BODT130404R BODT130404R-001
™
Vv @4 S
=3 £ =l B
48 4,85 4 4,85
BODT130408R BODT130408R-001 ZOMT130404R
o) ™
oa_ & 9 o4
Al = 5 E% =l £
12,6 4,85 Z 1485 12,6 4,85

BOMT130404R
BOMT130408R
BOMT130416R
BOMT130420R
BOMT130424R"
BOMT130431R"
BOMT130440R"
BOCT130404FR-P
BOCT130408FR-P
BOMT130404R-DT2
BODT130404R
BODT130404R-001
BODT130408R
BODT130408R-001
ZOMT130404R?

fz(min/max) Ausfiihrung

0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,05/0,25
0,05/0,25
0,05/0,25
0,05/0,20
0,05/0,20
0,05/0,20
0,05/0,20
0,12/0,20

positive Geometrie R0,4

positive Geometrie R0,8

positive Geometrie R1,6

positive Geometrie R2,0

positive Geometrie R2,4

positive Geometrie R3,1

positive Geometrie R4,0
NE-Geometrie, poliert RO,4
NE-Geometrie, poliert R0,8

mit langer PKD-Schneide R0,4
geschliffene Schlicht-Geometrie R0,4
Schlicht-Geometrie, kurz R0,4
geschliffene Schlicht-Geometrie R0,8
Schlicht-Geometrie, kurz R0,8

positive Spanbrecher-Geometrie R0,4

IN10K N2036 | IN250. N2

O 0 © ®© & 9@

O O © ® © ® PR
@ e ,z:;\
® & -—D-"
® ©

O ® © 9
® ©
®
o
®
©
0 =
4 a7
© ® © ® -

DFraskorper nachdrehen; 2 Optimale Ergebnisse erzielen Sie auf Werkzeugen mit gerader Zéhnezahl. Bitte wechselseitig montieren. @ =p O=M @ =K @=N O=5 C=H

t
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Cutting Tools



EVOTECH4AX SCHAFTFRASER 15J1Y..W

o> > 4
AUFNAHME NACH DIN 1835 B @ @ @W @

?E Artikel-Nr.

E&g;: 15J1Y020034W5R00 20 25 100 34 68 7,5 2 0,7 v 030
15J1Y020034W5R01 20 25 100 34 68 7.5 3 0,7 v 030
15J1Y025039W5R00 25 25 105 39 73 7.5 3 04 v 036
15J1Y025039W5R01 25 25 105 39 73 7.5 4 04 v 036
15J1Y032039W6R00 32 32 110 39 74 7,5 3 0,3 v 059
15J1Y032039W6R01 32 32 110 39 74 7,5 5 0,3 v 060
15J1Y040039W6R00 40 32 120 39 84 7.5 4 0,2 v 073
15J1Y040039W6R01 40 32 120 39 84 7.5 6 0,2 v 074

DGM212R100

é‘! DGD212R100-W DGD212R101-W
-
¥ .
= y
& - ]
E 2 [eo)
7,79 4,3
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2004 | IN2505 [ IN2530 | IN4030 M...
DGM212R100 0,10/0,15 positive Geometrie RO,4 ® &b
DGM212R101 0,10/0,15 positive Geometrie R0,8 0 @ e
DGM212R110 0,05/0,20 mit langer PKD-Schneide R0,4 .
W DGD212R100-W 0,10/0,18 positive Wiper-Geometrie R0,4 Q @ e
I/‘\ DGD212R101-W 0,10/0,18 positive Wiper-Geometrie R0,8 O @ e
L~ | ZGM212R101 0,05/0,15 positive Spanteiler-Geometrie R0,8 @ e

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

i

1

hL

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

SM30-082-20(2,0Nm)  TXPLUS08x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

7 0 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



ALURFINATOIR SCHAFTFRASER 15U16...X

e
MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS @ ga @W

Artikel-Nr.
15U1G025035X7R00 25 21 57 35 84  M12 2 7,0 v 008
15U1G032043X8R00 32 29 67 43 84 M1 3 6,0 v/ 018
15U1G040043X8R00 40 29 67 43 84  M16 3 4,0 v 022
SHET110502FR-P SHET110505FR-P SHET110508FR-P
2 9 - — %
[ - B
N s
SHET110532FN-P
@14 &
i L5
T—— x| ||| | ]| R
=l
SHET110502FRP  0,050,30  NEGeometrie, poliert RO,2 O i

SHET110505FR-P  0,05/0,30  NEGeometrie, poliert R0,5 O
SHET110508FR-P 0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert RO,8 .
SHET110516FR-P  0,05/030  NEGeometrie, poliert R1,6 @)
SHET110524FN-P  005/0,30  NE-Geometrie, poliert R2,4 @
SHET110532FN-P  0,05/030  NE-Geometrie, poliert R3,2 O

@-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

%

. ® @
ZUBEHOR & /

SM40-093-20 (4,5Nm)  TX15x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 7 1
® /ngersoll

Cutting Tools



HIPOSA\LU SCHAFTFRASER 1AX2K...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS

AN\
D

@d1

«EQE Artikel-Nr.

%&ﬁ

jﬁgi: 1AX2K025043X7R00 25 21 65 43 16 M12 2 23,5 v 0,09
1AX2K032043X8R00 32 29 67 43 16 M16 3 14,5 v 0,17
1AX2K040043X8R00 40 29 67 43 16 M16 3 10 v 0,22

i

=

7 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



XEVT160504FR-P XEVT160508FR-P XEVT160512FR-P
>

D,
‘ 24,5 S @45 & @45
(Y & & t &
. — 3?222 5,5 - N 222 5,5 - 21,8
XEVT160516FR-P XEVT160520FR-P XEVT160524FR-P
5T |/ g 77
o], 21,2 ﬁ;é d N[ 208 ‘ ‘ 5.4 d N, 202
XEVT160530FR-P XEVT160532FR-P XEVT160540FR-P

il
ML

=2 |
XEVT160550FR-P L~

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung

XEVT160504FR-P 0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert R0,4 .

XEVT160508FR-P 0,05/035  NE-Geometrie, poliert R0, @)

XEVT160512FR-P 0,050,35  NEGeometrie, poliert R1,2 O

XEVT160516FR-P 0,05/035  NE-Geometrie, poliert R1,6 O

XEVT160520FR-P  0,05035  NEGeometrie, poliert R2,0 O

XEVT160524FR-P  0,05/035  NE-Geometrie, poliert R2,4 @)

XEVT160530FR-P  0,05035  NEGeometrie, poliert R3,0 @) H ‘]

XEVT160532FR-P 0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert R3,2 . '{_WJ

XEVT160540FR-PD  0,050,35  NEGeometrie, poliert R4,0 @) &

XEVT160550FR-P"  0,05/0,35  NE-Geometrie, poliert R5,0 O

DFraskorper nachdrehen @=p O=M @=k @®=N O=5 O=H

— ]
O

Az

L

%

> @ @
ZUBEHOR & /

Durchmesserbereich
25 SM40-085-20 (4,5Nm)  TX15x90-8
32-40 SM40-093-21(4,5Nm) ~ TX15x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 7
® /Figérsoll ’

Cutting Tools



WALZENSTIRNFRASER

Durchmesser- Schnitt-
ubereich tiefle Beschreibung Serie Seite
Ll
I 16-25 16,5-27 22J3D.W 76
’ "~ Walzenstirnfréser 22J3D..W
HPOS®
- - 22J3D...2
16-25 17-27 Walzenstimfraser 22J3D...Z 3 77
.;5'¢
) . : 2203 W
25-32 26-34 Walzenstimfraser 22J3P..W / 78
I
: HEDOS*
- - - 22J3P..Z
25-40 26-42,5 Walzenstirnfréser 22J3P...Z 80
‘7 s _ ) HEROS*®
- 32-40 35-46 Walzenstirnfraser 22J3R..W 223k 82
=>o0s*
R - by 22J3R..2
{ 32-63 35-138 Walzenstimfraser 22J3R..Z 3 84
bey
HIPOS*
] - - 22J3R..F
] 40-80 35-46 Walzenstirnfréser 22J3R...F 3 86
5"
- - 22J3G..F
63100 4588 Walzenstimfraser 22J3G...F 88
HI2OS*
- - " 22J3G..Z
U 40-80 45-146 Walzenstimfraser 22J3G...Z %0
v ) EVOTEChHAX
VOl 3230 36-30 Walzenstimfréser 25J3Y..Z 250302 92
EW?ECMAX
63-100 33-85 L 2EJ3J..F 93
2 Walzenstirfraser 2EJ3J...F
. EevoTecRgAX
- - 28J4)..F
63-100 33-85 Walzenstimfraser 2EJ4J...F o o4

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

7 4 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



Durch - hnitt-
ure mvesser SC, it Beschreibung Serie Seite
bereich tiefe

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

Member IMC Group 7 5
® /ngersoll

Cutting Tools



HI>0S® WALZENSTIRNFRASER 22J3D...W

p™ 2
AUFNAHME NACH DIN 1835 B @ @W @

?);;J Artikel-Nr. of @ ®
R 22J3D016017W3R00 6 16 80 30 56 165 6 2 40 v 00
2243D019022W4R00 19 20 8 32 60 2 12 3 26 /06
2243D020022W4R00 20 20 8 2 e 2 12 3 25 /06
. 2243D022022W4R00 2 0 8 2 e 2 16 4 23 /o0
i 2243D025027W5R00 25 25 95 36 63 21 2 4 20 /o029
K
: AOMT060202R AOMTO060204R AOMT060208R
) )
. 219 5%
' g R 8
~ 26 ~ 158 26
AOMT060216R AOCT060204FR-P

ko)
21,9, & @19 @
:‘r; 57 F 5.8
<
a Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INO5S | IN2035 | IN2504 [ IN2505 | IN2530 ...

AOMT060202R 0,06/0,12 positive Geometrie RO,2 CD 0 @ e
AOMT060204R 0,06/0,12 positive Geometrie R0,4 O @ e
AOMT060208R 0,06/0,12 positive Geometrie R0, DO © © &
AOMT060216R" 0,06/0,12  positive Geometrie R1,6 © \g) &
AOCT060204FR-P 0,05/0,12 NE-Geometrie, poliert RO,4 .
"Fraskorper nachdrehen @=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

S

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

7 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



HI>0S® WALZENSTIRNFRASER 22J3D...Z

p™ 2
MODULARE INNOFIT AUFNAHME @ @ @I

Artikel-Nr.

22J3D016017Z4R00 16 49 80 45 32 17 MOD40 6 2 4,0 v 0,27
22J3D020022Z4R00 20 49 80 45 32 22 MOD40 12 3 2,5 v 0,28
22J3D025027Z4R00 25 49 90 55 43 27 MOD40 20 4 2,0 v 0,34
AOMT060202R AOMT060204R AOMT060208R

21,9 Qg/b‘ 219, @%
b { 8 WE:Y, 8

A58 2,6 9 2,6

v,
. 21,9 &
: P S
5.8 2,6

AOMT060216R

ko)
21,9, &
gr{ 5,7

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung

AOCT060204FR-P

AOMT060202R 0,06/0,12 positive Geometrie R0,2 CD 0 @ e
AOMT060204R 0,06/0,12 positive Geometrie RO,4 Q @ e
AOMT060208R 0,06/0,12 positive Geometrie R0,8 CD Q @ e
AOMT060216R ™ 0,06/0,12 positive Geometrie R1,6 0 @ e
AOCT060204FR-P 0,050,12  NEGeometrie, poliert R0,4 O
Fraskorper nachdrehen @=-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

. ® @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

77

® /rigersoll

Cutting Tools

g

~
el

1

C)
e
]

dl

i

%




= @S WALZENSTIRNFRASER 22J3P...W

p™ 2
AUFNAHME NACH DIN 1835 B @ @ @I

LT
L2
L1 |
——
Q —— =it
o

22J3P025026W5R00 25 25 100 40 68 26 6 2 4.4 v 028
22J3P032034W6R00 32 32 110 50 74 34 12 3 2,8 v 052

F Artikel-Nr. eff @ @

= L

7 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



BOMTO09T304R BOMT09T308R BOMTO09T316R

228 @jg / R
- { %3 |.13.75 T@/ - HH 1‘%@& =

BOMTO09T320R BOMT09T331R BOCTO9T304FR-P

& s T
9.3 %375 9.3 45;:75 E .9.3.] %375

BOMT09T304R-DT2

BOCT09T308FR-P BOMT09T304R-DT1

§ 22,8 o8

228 &
T - Y.
2.3 3,75 @'BL 3.75 kesl 3,75

BODT09T304R BODT09T308R

ZOMT09T304R

@@/ 22,8 Q.QQ) @2 8 ng

g & @ o« @ E -

2.3 3,75 Lo.3] L1375 Lesl L13.75

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung

BOMT09T304R 0,10/0,15  positive Geometrie R0,4 DO O © © & ©

BOMTO09T308R 0,10/0,15 positive Geometrie R0,8 CD CD Q @ e O

BOMT09T316R " 0,10/0,15 positive Geometrie R1,6 CD @ e

BOMTO9T320R " 0,10/0,15 positive Geometrie R2,0 D Ng) &

BOMTO9T331R " 0,10/0,15 positive Geometrie R3,1 D ©® &

BOCTO9T304FR-P  0,05/020  NEGeometrie, poliert R0,4 @)

BOCTO9T308FR-P  0,05/020  NEGeometrie, poliert R0,8 @) gj“j
BOMTO09T304R-DT1  0,05/0,20 mit kurzer PKD-Schneide R0,4 . |
BOMTO09T304R-DT2  0,05/0,20 mit langer PKD-Schneide R0,4 . [__;
BODT09T304R 0,05/0,15 geschliffene Schlicht-Geometrie R0,4 Q

BODT09T308R 0,05/0,15 geschliffene Schlicht-Geometrie R0,8 0

ZOMTO9T304R? 0,10/0,15 positive Spanbrecher-Geometrie R0,4 CD @ e

VFréskorper nachdrehen; 2 Optimale Ergebnisse erzielen Sie auf Werkzeugen mit gerader Zéhnezahl. Bitte wechselseitig montieren. @ =p O=M @ =K @=N O=5 O=H
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= @S WALZENSTIRNFRASER 22J3P...Z

MODULARE INNOFIT AUFNAHME

< fﬁ Artikel-Nr.
=
jz:‘ 22J3P025026Z4R00 25 49 90 55 43 26 MOD40 6 2 4,4 v 0,33
22J3P028034Z4R00 28 49 107 72 60 34 MOD40 8 2 3,7 v 0,42
22J3P032034Z4R00 32 49 107 72 60 34 MOD40 12 3 2,8 4 0,48
‘~ 22J3P040043Z4R00 40 49 107 72 60 42,5 MOD40 20 4 2,4 4 0,58
&
S Ng
@
R
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L |
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%0 ® liigérsoll

Cutting Tools



BOMTO09T304R BOMT09T308R BOMTO09T316R

228 @jg / R
- { %3 |.13.75 T@/ - HH 1‘%@& =

BOMTO09T320R BOMT09T331R BOCTO9T304FR-P

& s T
9.3 %375 9.3 45;:75 E .9.3.] %375

BOMT09T304R-DT2

BOCT09T308FR-P BOMT09T304R-DT1

§ 22,8 o8

228 &
T - Y.
2.3 3,75 @'BL 3.75 kesl 3,75

BODT09T304R BODT09T308R

ZOMT09T304R

@@/ 22,8 Q.QQ) @2 8 ng

g & @ o« @ E -

2.3 3,75 Lo.3] L1375 Lesl L13.75

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung

BOMT09T304R 0,10/0,15  positive Geometrie R0,4 DO O © © & ©

BOMTO09T308R 0,10/0,15 positive Geometrie R0,8 CD CD Q @ e O

BOMT09T316R " 0,10/0,15 positive Geometrie R1,6 CD @ e

BOMTO9T320R " 0,10/0,15 positive Geometrie R2,0 D Ng) &

BOMTO9T331R " 0,10/0,15 positive Geometrie R3,1 D ©® &

BOCTO9T304FR-P  0,05/020  NEGeometrie, poliert R0,4 @)

BOCTO9T308FR-P  0,05/020  NEGeometrie, poliert R0,8 @) gj“j
BOMTO09T304R-DT1  0,05/0,20 mit kurzer PKD-Schneide R0,4 . |
BOMTO09T304R-DT2  0,05/0,20 mit langer PKD-Schneide R0,4 . [__;
BODT09T304R 0,05/0,15 geschliffene Schlicht-Geometrie R0,4 Q

BODT09T308R 0,05/0,15 geschliffene Schlicht-Geometrie R0,8 0

ZOMTO9T304R? 0,10/0,15 positive Spanbrecher-Geometrie R0,4 CD @ e

VFréskorper nachdrehen; 2 Optimale Ergebnisse erzielen Sie auf Werkzeugen mit gerader Zéhnezahl. Bitte wechselseitig montieren. @ =p O=M @ =K @=N O=5 O=H
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= @S WALZENSTIRNFRASER 22J3R...W

p™ 2
AUFNAHME NACH DIN 1835 B @ @W @

Artikel-Nr.
v 050

v 071

Fﬂ = 22J3R032035W6R00 32 32 110 48 74 35 6 2 5,0
22J3R040046W6R00 40 32 130 65 94 46 12 3 32

i

i

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

SM35-088-10(3,0Nm) ~ TX10x90-B
(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit
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BOMT130404R

BOMT130420R

& =

BOMT130440R

BOMT130404R-DT2

ZOMT130404R

12
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung

5"

ol
&= E

BOMT130408R

& i

&

4,85

BOMT130424R

EC'@

BOMT130416R

o
@4 <
@
12,5

=

BOMT130431R

- a7
B {é @7 & =T+ Y] B
| las85 4,85 12,4 4.6
BOCT130404FR-P BOCT130408FR-P
Q,
E o
£ k@] = E 3 &
46 48 125 48
BODT130404R BODT130408R
@4 @%
= =} aif &
L.las LJ 4,85 126 ] L.la8s

B

4,8

(2]

BOMT130404R
BOMT130408R
BOMT130416R
BOMT130420R
BOMT130424R"
BOMT130431R"
BOMT130440R"
BOCT130404FR-P
BOCT130408FR-P
BOMT130404R-DT2
BODT130404R
BODT130408R
ZOMT130404R?

Uréskorper nachdrehen; ?Optimale Ergebnisse erzielen Sie auf Werkzeugen mit gerader Zéhnezahl. Bitte wechselseitig montieren.

0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,05/0,25
0,05/0,25
0,05/0,25
0,05/0,20
0,05/0,20
0,12/0,20

positive Geometrie R0,4

positive Geometrie R0,8

positive Geometrie R1,6

positive Geometrie R2,0

positive Geometrie R2,4

positive Geometrie R3,1

positive Geometrie R4,0
NE-Geometrie, poliert RO,4
NE-Geometrie, poliert R0,8

mit langer PKD-Schneide R0,4
geschliffene Schlicht-Geometrie R0,4
geschliffene Schlicht-Geometrie R0,8

positive Spanbrecher-Geometrie R0,4
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= @S WALZENSTIRNFRASER 22J3R...Z

MODULARE INNOFIT AUFNAHME

Artikel-Nr.
22J3R03203524R00 3249 95 60 49 35 MODAO 6 2 50 /o038
22J3R04004624R00 4 49 107 72 60 46 MOD4O 12 3 32 Vo5
22J3R04004624R02" 4 49 107 72 60 46 MOD4O 16 4 32 Vo057
= 22J3R04006924R02" 4 49 129 9% 83 69 MODAO 24 4 32 Vo087
L 22J3R04006924R00 4 49 129 94 83 69 MOD4O 18 3 32 voo06
s 22J3R040069Z5R00 4 78 147 100 79 69 MODSO 18 3 32 Vo128
: 22J3R040081Z5R00 4 78 159 112 91 81 MODSO 21 3 32 VR K.
22J3R05004624R00 50 49 107 72 72 46 MOD4O 16 4 2 v 080
22J3R05006925R00 50 78 147 100 80 69 MODSO 24 4 2 Vo0
22J3R06309225R00 63 78 167 120 102 92 MOD50 32 4 14 /o243
22J3R063115Z5R00 63 78 190 143 125 115 MODS0 40 4 14 Vo276
22J3R063138Z5R00 63 78 213 166 148 138 MODSO 48 4 14 Vo309

DFr Stimschneiden bis max. R1,6 geeignet.
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BOMT130404R

BOMT130420R

& =

BOMT130440R

BOMT130404R-DT2

ZOMT130404R

12
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung

5"

ol
&= E

BOMT130408R

& i

&

4,85

BOMT130424R

EC'@

BOMT130416R

o
@4 <
@
12,5

=

BOMT130431R

- a7
B {é @7 & =T+ Y] B
| las85 4,85 12,4 4.6
BOCT130404FR-P BOCT130408FR-P
Q,
E o
£ k@] = E 3 &
46 48 125 48
BODT130404R BODT130408R
@4 @%
= =} aif &
L.las LJ 4,85 126 ] L.la8s

B

4,8

(2]

BOMT130404R
BOMT130408R
BOMT130416R
BOMT130420R
BOMT130424R"
BOMT130431R"
BOMT130440R"
BOCT130404FR-P
BOCT130408FR-P
BOMT130404R-DT2
BODT130404R
BODT130408R
ZOMT130404R?

Uréskorper nachdrehen; ?Optimale Ergebnisse erzielen Sie auf Werkzeugen mit gerader Zéhnezahl. Bitte wechselseitig montieren.

0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,05/0,25
0,05/0,25
0,05/0,25
0,05/0,20
0,05/0,20
0,12/0,20

positive Geometrie R0,4

positive Geometrie R0,8

positive Geometrie R1,6

positive Geometrie R2,0

positive Geometrie R2,4

positive Geometrie R3,1

positive Geometrie R4,0
NE-Geometrie, poliert RO,4
NE-Geometrie, poliert R0,8

mit langer PKD-Schneide R0,4
geschliffene Schlicht-Geometrie R0,4
geschliffene Schlicht-Geometrie R0,8

positive Spanbrecher-Geometrie R0,4
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= @S WALZENSTIRNFRASER 22J3R...F

AUFNAHME NACH DIN 8030

~ Artikel-Nr.
F@:‘:‘ 22J3R040035FO0R00 40 16 36 55 35 9 3 3,2 v 023
22J3R050046F1R00 50 22 48 70 46 16 4 2,1 v 054
22J3R050046F2R00 50 27 48 70 46 16 4 2,1 v 048
— 22J3R063046F2R00 63 27 55 70 46 16 4 1.4 v 098
(a 22J3R080046F3R00 80 32 73 70 46 20 5 1,0 o162
N
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SM35-088-10(3,0Nm) ~ TX10x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit
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BOMT130404R

BOMT130420R

& =

BOMT130440R

BOMT130404R-DT2

ZOMT130404R

12
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung

5"

ol
&= E

BOMT130408R

& i

&

4,85

BOMT130424R

EC'@

BOMT130416R

o
@4 <
@
12,5

=

BOMT130431R

- a7
B {é @7 & =T+ Y] B
| las85 4,85 12,4 4.6
BOCT130404FR-P BOCT130408FR-P
Q,
E o
£ k@] = E 3 &
46 48 125 48
BODT130404R BODT130408R
@4 @%
= =} aif &
L.las LJ 4,85 126 ] L.la8s

B

4,8

(2]

BOMT130404R
BOMT130408R
BOMT130416R
BOMT130420R
BOMT130424R"
BOMT130431R"
BOMT130440R"
BOCT130404FR-P
BOCT130408FR-P
BOMT130404R-DT2
BODT130404R
BODT130408R
ZOMT130404R?

Uréskorper nachdrehen; ?Optimale Ergebnisse erzielen Sie auf Werkzeugen mit gerader Zéhnezahl. Bitte wechselseitig montieren.

0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,05/0,25
0,05/0,25
0,05/0,25
0,05/0,20
0,05/0,20
0,12/0,20

positive Geometrie R0,4

positive Geometrie R0,8

positive Geometrie R1,6

positive Geometrie R2,0

positive Geometrie R2,4

positive Geometrie R3,1

positive Geometrie R4,0
NE-Geometrie, poliert RO,4
NE-Geometrie, poliert R0,8

mit langer PKD-Schneide R0,4
geschliffene Schlicht-Geometrie R0,4
geschliffene Schlicht-Geometrie R0,8

positive Spanbrecher-Geometrie R0,4
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= @S WALZENSTIRNFRASER 22J3G...F

AUFNAHME NACH DIN 8030

Artikel-Nr.
22J3G063045F2R00 63 27 61 63 45 9 3 3,2 v 0,86
22J3G063059F2R00 63 27 61 75 59 12 3 3,2 v 0,95
22J3G063059F2R01 63 27 61 S) 59 16 4 3,2 v 0,98
" 22J3G080074F3R00 80 32 77 95 74 20 4 2,3 v 2,44
‘< . 22J3G080074F3R01 80 32 77 95 74 25 5 2,3 v 2,27
( .:_ 22J3G100088F4R00 100 40 98 110 88 36 6 1,8 v 4,41
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AOMT170504R

AOMT170508R

AOMT170516R

@45 oY 4.5 8
& : r & %
S =
16,5 56 16,5 56
AOMT170524R AOMT170532R
24,5 &
- : & E}
‘(2
16,5 56 56
AOMT170564R BOCT170508FR-P BOMT170608R
@45 o 245 S @45 S
g et
o :
e ‘B ; o || o a»
15,5 56 ' 16,1 56

ZOMT170508R

E%
s

Artikel-Nr.

AOMT170504R
AOMT170508R
AOMT170516R
AOMT170524R"
AOMT170532R"
AOMT170548R"
AOMT170564R"
BOCT170508FR-P
BOMT170608R
ZOMT170508R?

DFraskorper nachdrehen; 2 Optimale Ergebnisse erzielen Sie auf Werkzeugen mit gerader Zahnezahl. Bitte wechselseitig montieren. @ = p

<

24,5

®

fz(min/max) Ausfiihrung INTOK | IN2035 | IN250.

0,18/0,30
0,18/0,30
0,18/0,30
0,18/0,30
0,18/0,30
0,18/0,30
0,18/0,30
0,05/0,30
0,15/0,30
0,18/0,30

=
N
[Sa)
=
=
N
w1
=

positive Geometrie R0,4
positive Geometrie R0,8 O

positive Geometrie R1,6

ol

positive Geometrie R2,4
positive Geometrie R3,2
positive Geometrie R4,8
positive Geometrie R6,4
NE-Geometrie, poliert RO,8 .

positive Geometrie R0,8 CD O

positive Spanbrecher-Geometrie R0,8 CD
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(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit
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= @S WALZENSTIRNFRASER 22J3G...Z

p™ 2
MODULARE INNOFIT AUFNAHME @ @I @

Artikel-Nr.
22J3G040045Z5R00 40 78 129 82 65 45 MOD50 6 2 50 v 1,19
22J3G050060Z5R00 50 78 143 96 79 60 MOD50 12 3 4,4 v 1,50
22J3G063088Z5R00 63 78 172 125 108 88 MOD50 18 3 3,2 v 2,35
= 22J3G063117Z5R00 63 78 201 154 137 117 MOD50 24 3 3,2 4 2,75
‘ﬂ 22J3G063146Z5R00 63 78 230 183 166 146 MOD50 30 3 3,2 v 3,04
“_ 22J3G080088Z5R00 80 78 172 125 125 88 MOD50 24 4 2,3 v 3,68
L 22J3G080117Z5R00 80 78 201 154 154 117 MOD50 40 5 2,3 v 4,54
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AOMT170504R

AOMT170508R

AOMT170516R

@45 oY 4.5 8
& : r & %
S =
16,5 56 16,5 56
AOMT170524R AOMT170532R
24,5 &
- : & E}
‘(2
16,5 56 56
AOMT170564R BOCT170508FR-P BOMT170608R
@45 o 245 S @45 S
g et
o :
e ‘B ; o || o a»
15,5 56 ' 16,1 56

ZOMT170508R

E%
s

Artikel-Nr.

AOMT170504R
AOMT170508R
AOMT170516R
AOMT170524R"
AOMT170532R"
AOMT170548R"
AOMT170564R"
BOCT170508FR-P
BOMT170608R
ZOMT170508R?

DFraskorper nachdrehen; 2 Optimale Ergebnisse erzielen Sie auf Werkzeugen mit gerader Zahnezahl. Bitte wechselseitig montieren. @ = p

<

24,5

®

fz(min/max) Ausfiihrung INTOK | IN2035 | IN250.

0,18/0,30
0,18/0,30
0,18/0,30
0,18/0,30
0,18/0,30
0,18/0,30
0,18/0,30
0,05/0,30
0,15/0,30
0,18/0,30

=
N
[Sa)
=
=
N
w1
=

positive Geometrie R0,4
positive Geometrie R0,8 O

positive Geometrie R1,6

ol

positive Geometrie R2,4
positive Geometrie R3,2
positive Geometrie R4,8
positive Geometrie R6,4
NE-Geometrie, poliert RO,8 .

positive Geometrie R0,8 CD O

positive Spanbrecher-Geometrie R0,8 CD
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EVOTECHA X WALZENSTIRNFRASER 25J3Y...Z

NS

MODULARE INNOFIT AUFNAHME

Artikel-Nr.

25J3Y032036Z4R00 32 49 107 72 53 36 MOD40 15 3 v 0,53
25J3Y040043Z4R00 40 49 107 72 53 43 MOD40 18 3 v 0,65
25J3Y050050Z5R00 50 78 127 90 69 50 MOD50 28 4 v 1,70
DGM212R100 DGM212R101
) )
3.3 S 23,3 @% @3.3 S
i 11 B
0, O, & 0,
Ls Llas Ls] Llas L_.so Lla3
@4 S b
{
0
7,79 L__lié
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2004 | IN2505 | IN2530 [ IN4030 M...
3
DGM212R100 0,10/0,15 positive Geometrie R0,4 0 @ e
DGM212R101 0,10/0,15 positive Geometrie R0,8 Q @ e
DGM212R110 0,05/0,20 mit langer PKD-Schneide RO,4 .
ZGM212R101 0,05/0,15 positive Spanteiler-Geometrie R0,8 @ e

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

. ®
ZUBEHOR &

"~ .

SM30-082-20 (2,0Nm)

92

TXPLUS08x90-B
(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit
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EVOTECHA X WALZENSTIRNFRASER 2EJ3J...F

> ™
AUFNAHME NACH DIN 8030 @’ @ @

Artikel-Nr. ®
2EJ3J063033F2R00 63 27 55 60 90 33 9 3 v 095 | '*SE
2EJ3J063063F2R00 63 27 55 90 90 63 18 3 v 140
2EJ3J080054F3R00 80 32 73 75 90 54 20 4 v 2,00
2EJ3J080075F3R00 80 32 73 100 90 75 28 4 v 270
2EJ3J100085F4R00 100 40 92 120 90 85 40 5 v 550
DGM324R300 DGM324R301 DGM324R302
4,4 P 4,4 QP 4,4 oF
; = 7 g : g
12,9 7.1 12,9 7.1 12,4 7.1
ZGM324R300
k)
LY Q
g
12,9 71 r 1']
H|
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung —§ IN2505 | IN4015 | IN4030 | IN4040 .... D
3
DGM324R300 0,10/0,25 positive Geometrie R0,8 @ . e .
DGM324R301 0,10/0,25 positive Geometrie R1,6 Ng) D & ) @@7:}
DGM324R302 0,10/0,25 positive Geometrie R3,2 ® ) & |l
=
ZGM324R300 0,10/0,25 positive Spanteiler-Geometrie RO,8 @ e O

@-p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit
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EVOTECH4AX WALZENSTIRNFRASER 2EJ4J...F

> U
AUFNAHME NACH DIN 8030 @’ @ @

== Artikel-Nr.
%@’: 2EJ4J063033F2R00 63 27 55 60 90 33 12 4 v 09
2EJ4J063063F2R00 63 27 55 90 90 63 24 4 v 140
2EJ4J080054F3R00 80 32 73 75 90 54 25 5 v 2,00
2EJ4J080075F3R00 80 32 73 100 90 75 35 5 v o272
2EJ4J100085F4R00 100 40 92 120 90 85 48 6 v 570
DGM324R300 DGM324R301 DGM324R302
4.4 DL @4,4 oF
ghie] E]/ g B/
12,9 71 12,4 7.1
)
R
= -
a Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung —§ IN2505 | IN4015 | IN4030 | IN4040 ....
S|
DGM324R300 0,10/0,25 positive Geometrie R0,8 @ . e .
DGM324R301 0,10/025 positive Geometrie R1,6 ®© O® & O
! DGM324R302 0,10/0,25 positive Geometrie R3,2 @ . e
ﬁ ZGM324R300 0,10/0,25 positive Spanteiler-Geometrie R0,8 @ e

@-p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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I
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. 0] @
ZUBEHOR & /

SM40-143-H0 (4,5Nm) ~ TX15x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

94 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools
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ECKFRASER

Durchmlesser- Schnitt— Beschreibung Serie Seite
v bereich tiefe

Ixl 50- 250 05 mﬁi& 6F28 98

. 50250 05 ﬁ:ﬁi& SF28 99
32-63 38 Eckfréserwj WJ_D 100

40-125 58 aﬁzﬂ@ Wi 101

7 32-50 5 iﬁ:ﬁ?ﬂé@ DISE 102
{ 40-125 7 DIPOSCUAD DR 103

" Eckfraser DJ_R

i 32-40 57 S‘jfm 21 104
32-63 6 Zﬁjﬁ?@@ D 106

B 10-80 8 S:gf: ?w@ 1sF 108
a;!'“q 40-100 105 Sﬁ?ﬁ ?@@ 16 109
’ 50-125 138 ii: fj@ag@ U 110

: 35-63 7 KID m
i 50-125 1 KLG 12
63-160 15 POSFRIO kP 13

Eckfraser KJ_P

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

96 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



ECKFRASER

Durch - hnitt-
ure mvesser SC, it Beschreibung Serie Seite
bereich tiefe o
U\
EVOTECRFHAX C
32-80 7,5 ) SLY 114 o
Eckfraser SJ_Y
EW?E’%AX HLAY
40-125 9,7 ) EJ_E 115 ol §
Eckfraser EJ_E =
EVOTECRHFAX
50-80 12 . E_J 116
Eckfraser EJ_J
EVOoTECRFAX
100-250 12 Egalisier-Schlichtfréser EF2J 2] W
HIPOSCHUAD |
40-80 75 Eckfraser 5J1E ST 118 :
IseELUs I
- DK1
40-80 8.3 Eckfraser DK1G 6 9 _}
) @OLDRFAX®
50-80 87 Eckfraser VJ_K VK 120
HIPOS*
- - 2J5P
32-80 9 Einstellbarer Eckfréser 2J5P 121
32-100 9 o 201 122
) Eckfraser 2J1P U
35-125 np RS 201R 124 Al
) Eckfréaser 2J1R 7V
[~ ]
‘1 40-160 16 HEROS" 2016 126
w Eckfréser 2J1G 7
g A %
) GOLDZRUAD B
50-100 1.3 Eckfriser 55P 5J5P 128
=B
ALURLINATOR i
50-100 8,4 ) 5H6G 129
Eckfraser 5H6G |
HIPOSALU
40-125 16 Eckfrsser AX2K AX2K 130

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

Member IMC Group 9 7
® /ngersoll

Cutting Tools



MICRO)R4ILL SCHLICHTFRASER 6F2B

AUFNAHME NACH DIN 8030

&

—
)

@
=

Artikel-Nr.
6F2B050R00 50 22 44 40 - - 0,5 10 3 v 040
6F2B063R00 63 22 48 40 - - 0,5 10 3 v 060
6F2B08OR00 80 27 70 50 - - 0,5 10 4 v 150
I 6F2B100R00 100 32 80 50 - - 0,5 10 6 v 2,00
L 6F2B125R00 125 40 100 63 - - 0,5 10 6 v 350
( .:'_ 6F2B160R00 160 40 130 63 66,7 - 0,5 10 8 5,00
; 6F2B200R00 200 60 160 63 1016 - 0,5 10 10 8,00
6F2B250R00 250 60 220 63 1016 - 0,5 10 12 13,00
YDA323L101 YDA323L104 YDA323L114
@44 @ 4,4 N 4,4 O
| - W B\
\_psz 4,76 | sz 4,76 | sz 4,76
o] 8
f 7 Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung =| INTOK [ INO560 | IN2010 [ IN2040
= S
U YDA323L101 fu1/fu10 Breitschlichtschneide R1,0 . O . .
YDA323L104 fu 1/fu 10 Breitschlichtschneide R0,5 . O . .
YDA323L114 fu1/fu 5 verkiirzte Breitschlichtschneide R1,0 O D) @) @)

=p O=M @=Kk @®=N O=5 OC=H

ﬁ

S S

-
(

<

® @ ® ®
- PIACAPICA

SM40-110-00 (4,5Nm)  TX15x90-B SC050-01 PN072-03

(™ = Spannschraube @ = Torx-Bit (3 = Einstellschraube @ = Exzenterstift

9 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



MICRO/R#ILL SCHLICHTFRASER SF2B

AUFNAHME NACH DIN 8030

%

Artikel-Nr.

SF2B050R00 50 22 44 40 = = 90 0,5 12 E 0,38
SF2B063R00 63 22 48 40 = - 90 0,5 12 3 0,62
SF2B080R00 80 27 70 50 - - 90 0,5 12 4 1,21
SF2B100R00 100 32 80 50 - - 90 0,5 12 6 1,80
SF2B125R00 125 40 100 63 = . 90 0,5 12 6 3,50
SF2B160R00 160 40 130 63 66,7 - 90 0,5 12 8 5,20
SF2B200R00 200 60 160 63 1016 - 90 0,5 12 10 7,50
SF2B250R00 250 60 220 63 1016 - 90 0,5 12 12 12,85

YDA223L114

YDA223L101
Q

o | @44 < D44 Q
=} | %j %
L115,] el L5 Jel
el |
@ ©

14

L
—cl

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung
3

H|
YDA223L101 fu1/fu 11 Breitschlichtschneide R1,0 D
YDA223L114 fu1ffus verkiirzte Breitschlichtschneide R1,0 . .
®-p O-M @®=kK ®=N O=5 O=H e
WA
— ]
O

Az

L

W

o

G
(

0] @ ® @
- PACAPACA

SM40-110-00 (4,5Nm)  TX15x90-B SC050-01 PN072:03

@ = Spannschraube @ = Torx-Bit ® = Einstellschraube @ = Exzenterstift

Member IMC Group 99
® /ngersoll

Cutting Tools



DIPOSTRI@ ECKFRASER WJ_D

AUFNAHME NACH DIN 8030

Artikel-Nr.
WJ5D032R00" 32 16 30 35 38 6 1,5 v 013
WJ5D040R01" 40 16 30 40 3.8 7 2,1 v 018
WJ6D040RO1 40 16 30 40 3.8 5 2.1 v 018
WJ5D040R00" 40 22 38 40 38 7 2,1 v 023
WJ6D040R00 40 22 38 40 38 5 2,1 v 023
WJ5D050R00" 50 22 45 40 38 9 2,5 v 035
WJ6DOS50R00 50 22 45 40 38 6 2,5 v 036
WJ5D063R00" 63 22 55 40 38 1 24 v o062
WJ6D063R00 63 22 55 40 38 8 24 v 061
Denge Teilung (nur fiir kurzspanende Werkstoffe)
WNMU04T302N WNMUO04T304N WNCUO04T302FN-P
@3,1 @31 @3,1

,?:XI III Y -5_ ! ™ 5_ Y -5_

v S 26,25 | 14,05 S 6,25 4 S @6,25 4,05

==

L WNCUO04T304FN-P WNCUO04T308FN-P
23,1 3.1
Y o625 [Tla o 126,25 %3 85
S ' S ' '
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INTOK | IN2035 | IN2504 [ IN2505 | IN2530 | IN6537 ..
3
WNMUO04T302N 0,07/0,18 positive Geometrie RO,2 @ e
W WNMUO4T304N 0,07/0,18  positive Geometrie R0,4 D © \g & ®
“ ‘\ WNCUO4T302FN-P  0,050,20  NEGeomeie, poliert R0,2 @)

WNCUO4T304FN-P  0,05/0,20 NE-Geometrie, poliert RO,4 .
WNCUO4T308FN-P  0,05/0,20 NE-Geometrie, poliert R0,8 O

i

1

hL

=

@=P O=M @®@=Kk @®=N O=5 C=H

. ®
ZUBEHOR &

~ .

SM25-064-00(1,1Nm)

100

TX08x90-8
(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

® /rigersoll

Cutting Tools



DIPOSTRI@ ECKFRASER WJ_F

AUFNAHME NACH DIN 8030

%

Artikel-Nr.

WJ5F040R00" 40 16 38 40 58 4 18 4 0,22
WJ6F050R00 50 22 45 40 58 4 1,7 v 0,32
WJ5F050R00" 50 22 45 40 58 6 1.7 v 0,31
WJ6F063R00 63 22 47 40 58 5 2,6 v 0,45
WJ5F063R00" 63 22 47 40 58 7 2,6 v 0,46
WJ6FO80R00 80 27 58 50 58 7 2,9 v 0,94
WJ5F080R00" 80 27 58 50 58 9 2,9 v 0,94
WJ6F100R00 100 32 85 50 58 8 2,2 v 1,80
WJ5F100R00" 100 32 85 50 58 i 2,2 v 1,80
WJ6F125R00 125 40 85 63 58 10 13 v 2,87
WJ5F125R00" 125 40 85 63 58 14 13 v 2,87
Denge Teilung (nur fiir kurzspanende Werkstoffe)
WNMU060604N WNMU060608N WNCU060604FN-P a ",]
o4 @4 04 |
o y =
. g . & . g E
S @94 l._16.45 S 29,4 6,35 S 09.4 645
WNCU060608FN-P WNCU060616FN-P @'@%]
iy
1

a4 y
. & g
S 9,4 6,35 6 05
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung I INTOK | IN2035 [ IN2504 | IN2505 | IN2530 | IN6537 .. W’A‘f@
L 1 - "'{

WNMUO060604N 0,13/0,35 positive Geometrie RO,4 D © g & \—k ]
WNMU060608N 0,13/0,35 positive Geometrie R0,8 CD 0 @ e O

WNCU060604FN-P  0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert RO, 4
WNCU060608FN-P  0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert RO,8
WNCU060616FN-P  0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert R1,6

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

W

. ® @
ZUBEHOR & /

SM35-088-60(3,0Nm)  TX10x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Gmup 1 01
® /ngersoll

Cuttlng Tools



DIPOS,UAD ECKFRASER DJ5E

2 U
AUFNAHME NACH DIN 8030 @ @

- @d1
3 ad
"
=
oD

= Artikel-Nr. ®
DJ5E032R00 2 1 30 32 5 4 /o012
DJ5E040R00 0 16 38 4 5 6 Vo020
DJ5E050R00 50 2 45 4 5 8 Vo039

SQGU070408TR-M SQGU070308R-ML

@28 D> 228, O

| 7 4,2 7 4,2
Artikel-Nr. fz2(min/max) Ausfihrung IN2504 IN2505 | IN2510 | IN2530 ....
S|

SQGU070408TR-M 0,10/0,20 positive Geometrie R0,8 Q @ O e
SQGU070308R-ML 0,10/0,20 hoch-positive Geometrie R0,8 @ e
@=p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

ualita

i

I

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

SM25-060-90(1,1Nm)  TXPLUSO7x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

1 02 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



DIPOS,U/AD ECKFRASER DJ_R

> U
AUFNAHME NACH DIN 8030 @ @

LT

%

Artikel-Nr. ®

DJ5R040R00" 4 16 38 4 7 4 VY.
DJ6RO50R00 50 2 45 40 7 5 voo03
DJ6R063R00 3 2 4 4 7 6 V)
DJ5R063R00" 3 2 4 4 7 8 voo05
DJ6ROSORO0 80 27 8 50 7 8 oo
DJ5R08OR00" 80 27 58 50 7 10 oo
DJ6R100R00 100 32 66 50 7 10 VRV
DJ5R100R00" 100 32 66 50 7 14 o7
DJ6R125R00 125 40 8 6 7 12 o34
DJ5R125R00" 125 40 8 63 7 16 Vo35

Denge Teilung (nur fiir kurzspanende Werkstoffe)

SQGU100408TR-M SQGU100408PNR-MP SQGU100408PNR-MMP

( .___! 24,0 88° 24,0 88° ,-' 1‘]
0 10 o, 60 10 0, 60 0
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung 2504 [ IN2505 | IN2510 | IN2530
SQGU100408TR-M 0,10/0,20 positive Geometrie RO,8 fiir 90° Schulter 0 @ O e b "'f
SQGU100408PNR-MP 0,10/0,20 positive Guss-Geometrie 0 @ O E
$QGU100408PNR-MMP 0,10/0,20 hochpositive Guss-Geometrie @ O

@=p O=M @®@=K @®=N O=S5 C=H

Az

L

Vﬁ

. ® @
ZUBEHOR & /

15 35A0881/HG TX10x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 1 03
® /ngersoll

Cutting Tools



HIE=>©S® ECKFRASER 2J1D

AUFNAHME NACH DIN 8030

Artikel-Nr.

2J1D032R00 32 16 30
2J1D035R00 35 16 30
2J1D040R00 40 22 38

[_ Programmier-Radius R1
-

i

S S

104

8 1,6

9 14
10 12 v 022

® /rigersoll

Cutting Tools



AOMT060202R AOMT060204R AOMT060208R

N - L

AOMT060216R

)
, i
o
3 5.7

UOMT0602TR

21,9

<
0,5

Artikel-Nr.

AOMT060202R 0,06/0,12
AOMT060204R 0,06/0,12
AOMT060208R 0,06/0,12
AOMT060216R™ 0,06/0,12
AOCT060204FR-P 0,05/0,12
AOMT060202R-DT1  0,05/0,12
UOMT0602TR 0,30/0,80

Fraskorper nachdrehen

@1,9 49 R
8 8
F 58 2,6 2,6
AOCT060204FR-P AOMT060202R-DT1
21,9 Q9 ®19
et fr ﬁ
25 fjss Jl2e 3

626

fz(min/max) Ausfiihrung

positive Geometrie R0,2
positive Geometrie R0,4
positive Geometrie R0,8
positive Geometrie R1,6
NE-Geometrie, poliert RO,4
mit kurzer PKD-Schneide RO,2

Hochvorschub-Geometrie

. @
ZUBEHOR ‘

SM18-041-00(0,5Nm)

TXPLUS06x90-B

INOSS | IN2035 [ IN2504 | IN2505 | IN2530 | IN9OD ..
3

. I Member IMC Gmup

Cuttlng Tools

D
)

999

®-p

DIIID

N

OC=M @=K @=N O=S5 O=H

eSS e

©

%

~ .

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

105



DIPOS|,U© ECKFRASER TJ1D

AUFNAHME NACH DIN 8030

Artikel-Nr.

TJ1D032R00 32 16 30 32 6 5 39 v 012
TJ1IDO32R01 32 16 30 32 6 4 3 v/ 0,09
TJ1D040R00 40 16 38 40 6 6 2,6 v 024
TJ1D040RO1 40 16 38 40 6 5 2,6 v 024
TJ1DO50R00 50 22 45 40 6 7 2,0 v/ 033
TJ1DO50R01 50 22 45 40 6 6 2,0 v/ 033
TJ1D063R00 63 22 47 40 6 8 1,5 /oo 047
TJ1D063RO1 63 22 47 40 6 7 1.5 v/ 048

i

I

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

1 06 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



MNHU060304R MNHUO60304R-PH MNHU060308R
23,4 23,4 234
g0b g8 508 s
s : B s B
6,6 6,6 4,7 6 4,7
MNHU060308R-PH MNHU060312R MNHU060312R-PH
MNHU060316R MNHU060316R-PH MNHU060320R

%]

@/g@@/g4'f i@ g

4

034 12
O
o)

6.6
3.4

2

O
~O

6.6

MNHU060320R-PH MNCU060304FR- P MNCU060308FR-P
4
y 23 ‘{{10 =
3 =
- 6,6 4,2

UNHUO060320R-HF

R> 23,4
@% &
6,6 3,9

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

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

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

MNHU060308R 0,07/0,15 positive Geometrie R0,8 O @ O e O i-'; '

MNHU060308R-PH  0,05/0,10 hoch-positive Geometrie R0,8 CD @ e ’EJ

MNHU060312R 0,07/0,15 positive Geometrie R1,2 O @ O e

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

MNHU060316R" 0,07/0,15 positive Geometrie R1,6 @ e

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

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

MNHU060320R-PH" 0,07/0,15 hoch-positive Geometrie R2 O

MNCUO60304FRP  0,050,15  NEGeometrie, poliert R0,4 O

MNCU060308FR-P 0,05/0,15 NE-Geometrie, poliert R0,8 .

UNHU060320R-HF"  0,20/0,80 positive Hochvorschubgeometrie O @ e O Wﬁ?
"Fraskorper nachdrehen @=P O=M @=K @®=N O=5 C=H \_*j

%

4

:
5|
jL

t

Member IMC Gmup 1 07
® /ngersoll

Cuttlng Tools



DIPOS|,U ECKFRASER TJ5F

o 4
AUFNAHME NACH DIN 8030 @f ga @ Ega

Artikel-Nr.

TJ5F040R00 40 16 38 40 8 5 37 v 0,26
TJ5FO50R00 50 22 45 40 8 6 2,8 v 0,37
TJ5F063R00 63 22 55 40 8 7 21 v 0,62
TJ5FO80R00 80 27 70 50 8 9 1,6 v 1,30
MNHU090408R- M MNHU090408R- ML MNHU090416R-M

- 508 Y 6 @42, b
: @5 = B EF =
o| & C_ap o \ o &
Uss[ ; Uses| 5.9 Uss| 5,7
MNCUO90404FR-AL

242 cob
l L]

1B i O & 9
0| [ q)_h —

P Yae| Use| 8.6 s
al .

gl

b‘; Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfl']hrung INT0K [ IN2504 | IN2505 [ IN2510 | IN2530 | IN6537 ..
]

UNHU090432R-HF

MNHU090408R-M 0,07/0,15 positive Geometrie R0,8 0 @ O e O
MNHU090408R-ML  0,07/0,15 hoch-positive Geometrie R0,8 @ e
MNHUO090416R-M  007/0,15 positive Geometrie R1,6 ® O© &
MNCU090404FR-AL  0,05/0,35  NE-Geometrie, poliert R0,4 O
MNCUO90408FR-AL  0,05/035  NE-Geometrie, poliert R0,8 O
UNHUO090432R-HF"  0,20/1,00 positive Hochvorschubgeometrie Q @ O
VFraskorper nachdrehen @=pP O=M @®=K @®=N O=5 C=H

i

1

hL

-

. 0] @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

1 08 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



DIPOS|D,U© ECKFRASER TJ_G

AUFNAHME NACH DIN 8030

Artikel-Nr. @®

TJ5GO40R00" 0 16 38 40 105 4 50 V02
TJ6GO50R00 50 22 45 40 105 4 38 /035
TJ5G6050R00" 50 22 45 40 105 5 38 Vo037
TJ6GO63R00 63 22 55 40 105 4 29 /o057
TJ5G063R00" 63 2 55 40 105 6 29 Vo062
TJ6GOBOR0O 80 27 70 50 105 4 22 Vo117
TJ5G080R00" 80 27 70 50 105 8 22 Vo125
TJ6G100R00 00 32 8 5 105 6 17 /o199
TJ5G100R00" 00 32 8 5 105 10 17 Vo212

Denge Teilung (nur fiir kurzspanende Werkstoffe)

MNHU110608R-M MNHU110608PNR-M

U

10,7,
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INT0K [ IN2505 | IN2510 | IN2530 | IN6537 ...
3

MNHU110608R-M 0,09/0,18 positive Geometrie R0,8 @ O e O
MNHU110608PNR-M 0,09/0,18 positive Wiper-Geometrie R0,8 @ e O
MNCU110608FR-AL  005/035  NE-Geometrie, poliert R0, @)
UNHU110640R-HF"  0,30/1,20 positive Hochvorschubgeometrie @ O
"Fraskorper nachdrehen @=p O=M @@=k O=N O=5S C=H

. ® @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 1 09
® /ngersoll

Cutting Tools
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DIPOS|,U© ECKFRASER TJ_J

AUFNAHME NACH DIN 8030

Artikel-Nr.

TJ5J050R00" 50 22 45 45 138 4 54 v 041
TJ6J0O63R00 63 22 55 45 138 4 3.9 v 066
TJ5J063R00" 63 22 55 45 138 6 3.9 v 071
TJ6JOBOR00 80 27 70 50 138 5 2,9 v o121
TJ5J080R00" 80 27 70 50 138 7 2,9 v 130
TJ6J100R00 100 32 85 55 138 6 2,2 v 21
TJ5J100R00" 100 32 85 55 138 9 2,2 v o219
TJ6J125R00 125 40 100 63 138 7 1,7 v 374
TJ5J125R00" 125 40 100 63 138 N 1,7 v/ 386
Denge Teilung (nur fiir kurzspanende Werkstoffe)
MNHU140708R-M MNHU140708PNR-M MNCU140708FR-AL
@é._: j@.%/ - g @é__r ?&g)/

R I : i

@ 1S N

2 =1 1 14 o2

L UNHU140750R-HF
Rs 35,5
14
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INT0K™ | IN2505 | IN2510 | IN2530 | IN6537 ...
3
MNHU140708R-M 0,09/0,18 positive Geometrie R0,8 @ O e O
W MNHU140708PNR-M 0,09/0,18 positive Wiper-Geometrie R0,8 \g & ®
“ ‘\ MNCU140708FR-AL 005035  NE-Geometrie, poliert RO, @)
UNHU140750R-HF"  0,30/1,50 positive Hochvorschubgeometrie @ O
" Fraskorper nachdrehen @=p O=M @@=k @®=N O=5S C=H

i

1

hL

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

1 1 0 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



HIPOS 7RI ECKFRASER KJ_D

AUFNAHME NACH DIN 8030

%

Artikel-Nr. ®

KJ5D035R00" 3 1 30 4 7 5 16 vooon
KJ6DO4OR00 0 16 38 4 7 4 13 Vo022
KJ5D040R00" 0 16 38 4 7 6 13 Vo030
KJ6DO50R00 50 22 45 4 7 5 10 Vo030
KJ5D050R00" 50 2 45 40 7 7 10 v 040
KJ6D063R00 63 2 47 4 7 7 08 o046
KJ5D063R00" 63 2 4 4 7 9 08 Vo050

Venge Teilung (nur fiir kurzspanende Werkstoffe)

THLS060404R THLS060404R-HR THLS060408R
- ——r

s 3,4 3,4 93,4
b( g I, g o JN g
Q71269 Lla Q71269 Lla 7 l@6,9 Lla
THLS060408R-HR THES060408R THLS060416R '{T]
@3,4 . @3,4 — @3,4 r]
C i q g -
f
SIS o N
S ARIY Lla 7| l@6,9 L]a 26,9 L]a
THES060404FR-P THES060408FR-P @@73
- - 23,4 y 23,4 .
H ) H =
X N ?, 2
S YRRCTY [a S lo6s [a
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfihrung INT0K [ IN2035 | IN2504 | IN2505 | IN2510 | IN2530 .. Wﬁ?
N . L]
THLS060404R 0,08/0,12 positive Geometrie RO,4 CD 0 @ O e
THLS060404R-HR 0,08/0,12 hoch-positive Geometrie R0,4 @ e
THLS060408R 0,08/0,12 positive Geometrie R0,8 O © ©® O© o
THLS060408R-HR 0,08/0,12 hoch-positive Geometrie R0,8 CD @ e %’;
THES060408R 0,08/0,12 positive Geometrie, geschliffen R0,8 @ [
THLS060416R 0,08/0,12 positive Geometrie R1,6 @

THES060404FR-P 0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert RO, 4
THES060408FR-P 0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R0,8

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

. ® @
ZUBEHOR & /

SM25-065-R0(1,1Nm)  TX08x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 1 1 1
® /ngersoll

Cutting Tools



HIPOSR(@ ECKFRASER KJ_G

AUFNAHME NACH DIN 8030

0 8

UL

Artikel-Nr.

KJ6GOS0R00 50 22 45 40 i 4 1,5 v 0,27

KJ5GO50R00" 50 22 45 40 M 5 1,5 4 0,30

KJ6G063R00 63 22 47 40 1" 4 11 v 0,40
— KJ5G063R00" 63 22 47 40 " 6 11 v 0,50
L KJ6GO8OR0OO 80 27 58 50 1 6 0,8 v 0,91
( .:'_ KJ5G080R00" 80 27 58 50 " 8 0,8 4 1,00
: KJ6G100R00 100 32 85 50 1 8 0,6 v 1,78

KJ5G100R00" 100 32 85 50 " 10 0,6 4 1,90

KJ6G125R00 125 40 85 63 Il 9 0,5 v 2,77

KJ5G125R00" 125 40 85 63 1 12 0,5 4 3,10

Venge Teilung (nur fiir kurzspanende Werkstoffe)
a5 a5 T a5
/N E il

o B 1\ i
ﬁ: ' S o107 Lls S o0z Lls 210,7 Lls

D5

-

O THES100508R THLS100516R

.. &

Frm

S o0z

@10,7

THES100504FR-P THES100508FR-P

THLS100524R

a5
g 2,

Q}‘b}' 10,7 L5 10,7 L5 Sl 10,7

B L5
L~ ] Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INT0K [ IN20 IN2504 [ IN2505 | IN2510 | IN2530 ..
®

s
5>
N7

/S

THES100504R 0,10/0,20 positive Geometrie, geschliffen RO,4
% THLS100508R 0,10/0,20 positive Geometrie R0,8 CD Q @ O e
THLS100508R-HR 0,08/0,20 hoch-positive Geometrie R0,8 CD @ e
i THES100508R 0,10/0,20 positive Geometrie, geschliffen R0,8 @
THLS100516R 0,10/0,20 positive Geometrie R1,6 @
THES100516R 0,10/0,20 positive Geometrie, geschliffen R1,6 @
2 THLS100524R 0,10/0,20 positive Geometrie R2,4 @

THES100504FR-P 0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert RO,4
THES100508FR-P 0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert RO,8

=

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

. 0] @
ZUBEHOR & /

SM40-100-R0 (4,5Nm)  TX15x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

1 1 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



HIPOS T R@ ECKFRASER KJ_P

AUFNAHME NACH DIN 8030

%

Artikel-Nr. ®
KJ6P063R00 63 22 47 40 - 15 4 1,7 4 0,40
KJ5P063R00" 63 22 47 40 - 15 6 1,7 4 0,93
KJ6POBOR00 80 27 58 50 - 15 5 13 v 0,89
KJ5P080R00" 80 27 58 50 - 15 7 13 v 0,95
KJ6P100R00 100 32 85 50 - 15 6 1,0 4 1,71
KJ5P100R00" 100 32 85 50 > 15 8 1,0 4 2,56
KJ6P125R00 125 40 85 63 - 15 8 08 v 2,86
KJ5P125R00" 125 40 85 63 - 15 10 0.8 4 3,10
KJ6P160R00 160 40 110 63 66,7 15 9 0,6 391
KJ5P160R00" 160 40 110 63 66,7 15 12 0,6 4,33
Denge Teilung (nur fiir kurzspanende Werkstoffe)
THLS130608R THLS130608R-HR THES130608R
g
23]
5
25,5
i GUSHE
i 1 r*:/‘f/ y;]
\ N > 1
ST less QLT Jo13s QL T lozs [k 5
THES130608FR-P

25,5

Az

om

o 213,5 L

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INTOK [ IN2035 | IN2504 | IN2505 | IN2530 ...
(]

THLS130608R 0,10/025 positive Geometrie RO,8 DO © © & 7
THLS130608R-HR 0,08/0,25 hoch-positive Geometrie R0,8 CD @ e [
THES130608R 0,10/0,25 positive Geometrie, geschliffen R0,8 @
THLS130616R 0,10/0,25 positive Geometrie R1,6 ® &
THLS130624R 0,10/0,25 positive Geometrie R2,4 @
THLS130632R 0,10/025 positive Geometrie R3,2 Ng)
THES130608FR-P  0,05/040  NEGeometrie, poliert RO,8 O

@=-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

. ® @
ZUBEHOR & /

SM45-120-R0(5,0Nm)  TX20x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Gmup 1 1 3
® /ngersoll

Cuttlng Tools



i

1

=

EVOTECH /A X ECKFRASER SJ_Y

AUFNAHME NACH DIN 8030

Artikel-Nr.

SJ6Y032R00
SJ5Y032R00"
SJ6Y040R00
SJ5Y040R00"
SJ6Y050R00
SJ5Y050R00"
SJ6Y063R00
SJ5Y063R00"
SJ6YO80R00
SJ5Y080R00"

32
32
40
40
50
50
63
63
80
80

16 30 32
16 30 32
22 38 40
22 38 40
22 45 40
22 45 40
22 55 40
22 55 40
27 70 50
27 70 50

Venge Teilung (nur fiir kurzspanende Werkstoffe)

DGM212R100

DGD212R100-W

Artikel-Nr.

DGM212R100
DGM212R101
DGM212R110
DGD212R100-W
DGD212R101-W
ZGM212R101

fz(min/max) Ausfiihrung

0,10/0,15
0,10/0,15
0,05/0,20
0,10/0,18
0,10/0,18
0,05/0,15

positive Geometrie RO,4

positive Geometrie R0,8
mit langer PKD-Schneide R0,4
positive Wiper-Geometrie R0,4

positive Wiper-Geometrie R0,8

7,5
7,5
7,5
7,5
7,5
7,5
VS
7,5
7,5
7,5

positive Spanteiler-Geometrie R0,8

. ®
ZUBEHOR &

114

SM30-082-20 (2,0Nm)

TXPLUS08x90-B

®/n

~N O O N o o~ B Ul W
=]
N

—
=
o
—

9 9

rigersol/

Cutting Tools

999

0,09
0,10
0,19
0,35
0,33
0,35
0,53
0,54
1,22
1,25

AN N N N N NN

e
O
©
©
C
@=-p O=M @@=k @®=N O=5 C=H

"~ .

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit



EVOTECHR /A >X ECKFRASER EJ_E

AUFNAHME NACH DIN 8030

Artikel-Nr.

EJ6E040R00
EJ5E040R00"
EJ6EO50R00
EJ5E050R00"
EJ6E063R00
EJ5E063R00"
EJ6EOBOR0O0
EJ5E080R00"
EJ6ET100R00
EJ5E100R00"
EJ6E125R00
EJ5E125R00"

40
40
50
50
63
63
80
80
100
100
125
125

Denge Teilung (nur fiir kurzspanende Werkstoffe)

DGM313R300

3,8

mI:
ol - .
10,8

DGM313R303

16 38 40
16 38 40
22 45 40
22 45 40
22 55 40
22 55 40
27 70 50
27 70 50
32 80 50
32 80 50
40 100 63
40 100 63

x

i

S
L.le

90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90

DGM313R301

TG

9,7 4
9,7 5
9,7 5
9,7 6
9,7 6
9,7 8
9,7 7
9,7 10
9,7 9
9,7 13
9,7 1
9,7 16

23,8

Loy
o

—

I:108

@d1

ad

DGM313R302

f B @

10,7

S BN BN BN NN B
~
(=]

23,8

23,8
o)
B

10,6

Artikel-Nr.

DGM313R300 0,10/0,20
DGM313R301 0,10/0,20
DGM313R302 0,10/0,20
DGM313R303 0,10/0,20

=

fz(min/max) Ausfiihrung

positive Geometrie R0,4

positive Geometrie R0,8

positive Geometrie R1,2

positive Geometrie R1,6

. ®
ZUBEHOR &

SM35-107-H0 (3,0Nm)

®/ng

®
®
®

Member IMC Group

ersoll

Cutting Tools

® ©

< IN2505 | IN4015 | IN4030
5IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII
® ® ©

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

.~ .

TX15x90-8

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit
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EVOTECHR /A >X ECKFRASER EJ_J

- ® T
AUFNAHME NACH DIN 8030 @ @I @ @

Artikel-Nr.
EJ6JO50R00 50 22 45 40 90 12 5 v 038
EJ5J050R00" 50 22 45 40 90 12 6 v 039
EJ6J063R00 63 22 55 40 90 12 6 v 063
EJ5J063R00" 63 22 55 40 90 12 8 v 065
EJ6JO80R0O0 80 27 70 50 90 12 7 v 135
EJ5J080R00" 80 27 70 50 90 12 10 4 1,37
enge Teilung (nur fir kurzspanende Werkstoffe)
DGM324R300 DGM324R301 DGM324R302
4.4 &2 4.4 QP 24,4 oF
g g - g g
12,9 7,1 12,9 71 12,4 7.1
Wia
~lI
ﬁ_\' __ous
= ™ \ék
o =
12,9 71
Artikel-Nr. fz2(min/max) Ausfihrung IN2505 | IN4015 [ IN4030 | IN4040 ....
DGM324R300 0,10/0,25 positive Geometrie R0,8 @ . e .
DGM324R301 0,10/0,25 positive Geometrie R1,6 @ . e .
DGM324R302 0,10/0,25 positive Geometrie R3,2 @ @ &
ZGM324R300 0,10/0,25 positive Spanteiler-Geometrie R0,8 @ e
Ll
357‘@ @=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

i

i

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

SM40-143-H0 (4,5Nm) ~ TX15x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

1 1 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



EVOTEC\4/A X EGALISIER-SCH LICHTFRASER EF2J

> ™
AUFNAHME NACH DIN 8030 @ @’ @

5

A

\

ke Fil B )

Artikel-Nr.

EF2J100R00 100 32 80 50 - - 90 12 10 10 2 1,70
EF2J125R00 125 40 100 63 - - 90 12 12 12 2 3,75
EF2J160R00 160 40 130 63 667 - 90 12 15 15 3 5,20
EF2J200R00 200 60 160 63 1016 - 90 12 18 18 3 8,07
EF2J250R00 250 60 221 63 1016 - 90 12 24 24 4 13,20
Fraser wird mit Kassette 56B183R01 ausgeliefert.
DGM324R300 DGM324R301 DGM324R302
@4,4 oF
S #5 § O @3 ¢ 88 F
B f B § 4 b
ZGM324R300 YDA323L101 YDA323L114
D44 24,4 -
w7 B £ B g
[?2 5 T | sz | 52 L1476 iQJ
- 8]
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung
3
DGM324R300 0,10/0,25 positive Geometrie R0,8 @ . e .
DGM324R301 0,10/0,25 positive Geometrie R1,6 ® @) & @)
DGM324R302 0,10/0,25 positive Geometrie R3,2 @ . e
ZGM324R300 0,10/0,25 positive Spanteiler-Geometrie R0,8 ® &
YDA323L101 fu1/fu10 Breitschlichtschneide R1,0 . O . .
YDA323L114 ful/fus verkiirzte Breitschlichtschneide R1,0 O O @) @)

@=P O=M @=Kk @®=N O=5 C=H

%

]

:
5|
jL

t

- CACIPAR RENEAPA

SM40-143-H0 (4,5Nm) ~ SM40-110-00 (4,5Nm) ~ TX15x90-B 56B183R01 5EJ183R00 KR012-002 SB060-01
@ = Spannschraube @ = Spannschraube (@ = Torx-Bit @ = Kassette fiir YDA323... ® = Kassette fir DGM324R3.. ® = Rundkeil @ = Differentialschraube

117

. I Member IMC Gmup ”

Cuttlng Tools



AUFNAHME NACH DIN 8030

Artikel-Nr.

5J1E040R00 40

5J1E050R00 50

5J1E063R00 63

5J1E063R01" 63

5J1E080R00 80
Yenge Teilung

SDMT080305N

SDMWO080305TN-W

22 38
22 45
22 59
22 59
27 70

40
40
40
40
50

SDMW080305TN SDCT080305FN-P
e}

SO UAD ECKFRASER 5J1E

7,5
7,5
7,5
7,5
VS

1,5
1.2
1,0
1,0
0,5

~N N o o~ o1

-
i, &

23,4 Q;Q/(’)/
™

Artikel-Nr. fz2(min/max) Ausfihrung

i

1

hL

=

SDMT080305N 0,13/0,17 positive Geometrie R0,5
SDMWO080305TN 0,13/0,20 neutrale Geometrie, gefast R0,5
SDCT080305FN-P 0,05/0,20 NE-Geometrie, poliert RO,5
SDMWO080305TN-W  0,13/0,20 Schrupp-Schlicht-Geometrie R0,5

. ®
ZUBEHOR &

SM30-065-00 (2,0Nm)

118

TX09x90-B

®/

Member IMC Group

ngersoll

S| IN05S | IN2505 | IN4030
(=]
® &

©
o
®

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

.

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Cutting Tools



ISO=LUS ECKFRASER DK16

AUFNAHME NACH DIN 8030

LT
-
o%s
g
5 [a)
SN ﬁ
</ B
(4—/ ﬁ
a R @d i
s
Artikel-Nr. ®
DK1G040R00 40 41,4 16 30 40 - - 85,5 8,3 6 v 0,27
DK1G0O50R00 50 51,4 22 45 40 - - 85,5 8,3 8 v 0,45
DK1G063R00 63 64,4 22 47 40 - - 85,5 8,3 11 v 0,60
DK1G0O80R00 80 81,4 27 58 50 - - 85,5 8,3 15 v 1,35
fiir den Einsatz mit IK bitte den Klemmkeil 2M0408R01 montieren!
SNCG11T308TN-HR SNCN11T308TN
&) 3
S 3.6 : P
g (1] i
[10,6 .34 10,6 36
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfihrung IN2504 [ IN40O5 | IN4030 | IN70N ....
o
SNCG11T308TN-HR  0,10/025 positive Geometrie R0,8 ®© © & .
SNCN11T308TN 0,15/0,25 neutrale Geometrie SiN "{ -‘?
]
@=-p O=M @@=k @®=N O=5 C=H E
B
r*:/‘f/ y;?
— ]
O

Az

L

W

- VAPAER

$B040-03 (2,0Nm) TX09x90-B 2MO408R02

(@ = Differentialschraube @ = Torx-Bit @ = Klemmkeil

Member IMC Group 1 1 9
® /ngersoll

Cutting Tools



@OLDR /A >X® ECKFRASER VJ_K

AUFNAHME NACH DIN 8030

Artikel-Nr.

VJ5K050R00" 50 22 45 40 - 90 8,7 6 4 0,39
VJ6KO50R00 50 22 45 40 - 90 8,7 5 v 0,37
VJ5K063R00" 63 22 55 40 - 90 8,7 8 v 0,65
VJ6K063R00 63 22 55 40 - 90 8,7 6 v 0,63
VJ5K080R00" 80 27 70 50 ° 90 8,7 10 4 1,31
VJ6KO8OR00 80 27 70 50 - 90 8,7 8 v 1,28
enge Teilung (nur fir kurzspanende Werkstoffe)
SGM-44R001
)
24,2 S
SE N
12,1 Ll
e =
“','3}| Artikel-Nr. fz2(min/max) Ausfihrung “s | IN2505 | IN2530 | IN40O05 | IN4030
| =
a SGM-44R001 0,10/0,25 positive Geometrie R0,8 ® &b Ng) &b

@=P O=M @®@=Kk @®=N O=5 C=H

i

1

hL

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

SM40-120-20 (4,5Nm)  TX15x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

1 20 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



HIE=>©S™ EINSTELLBARER ECKFRASER 2J5P

AUFNAHME NACH DIN 8030

fgﬁ

Artikel-Nr. ®

2J5P032R00 2 1% 30 32 9 5 Vo009
2J5P040R00 0 16 30 4 9 6 v 016
2J5P050R00 50 2 45 40 9 7 Vo032
2J5P063R00 63 22 55 4 9 8 Vo056
2J5P080R00 80 27 70 50 9 10 Vo130

BOCTO9T304FR-P BOCTO9T308FR-P BODT09T304R

fis i o, O
E ° L9.3] ﬂ>375 e S{Lg_u %375 {M %

BODT09T304R-001

BODT09T308R BODT09T308R-001

*
- 228 Qp 22,8 Qg‘b 22,8 qg‘b
3 375 93 oL 375 o]
M
BODT09T320R-001 BOMTO09T304R-DT1 BOMTO09T304R-DT2 ’ EJ

228 228 22,8
e
@FE W H o FE
EEENENEN
o

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung

BOCTO9T304FR-P 0,05/0,20 NE-Geometrie, poliert RO, 4

BOCTO9T308FR-P  0,05020  NEGeometrie, poliert RO,8 O

BODT09T304R 0,05/0,15 geschliffene Schlicht-Geometrie R0,4 O Wﬁ?
BODT09T304R-001  0,05/0,15  Schlicht-Geometrie, kurz R0,4 © \_ﬁJ
BODT09T308R 0,05/0,15 geschliffene Schlicht-Geometrie R0,8 0

BODT09T308R-001  0,05/0,15 Schlicht-Geometrie, kurz R0,8 Q

BODT09T320R-001 0,05/0,15 Schlicht-Geometrie, kurz R2,0 Q .
BOMT09T304R-DT1  0,05/0,20 mit kurzer PKD-Schneide RO,4 . //;
BOMTO9T304R-DT2  0,05/020 mitlanger PKD-Schneide R0,4 @) [

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

B« o7 < I

SM25-064-00(1,1Nm) ~ TX08x90-B PAR5092 $B025-00 DSTOSF
(@ = Spannschraube @ =Torx-Bit & = Verstellkeil @ = Differentialschraube (® = Einstellschliissel

Member IMC Group 1 21
® /ngersoll

Cutting Tools



HIE>©S* ECKFRASER 2J1P

AUFNAHME NACH DIN 8030

Artikel-Nr.
2J1P032R01 32 16 30 32 9 4 2,8 4 0,09
2J1P032R00 32 16 30 32 9 5 2,8 v 009
2J1P035R00 35 16 30 32 9 6 2,5 v 010
e 2J1P040R01 40 16 30 40 9 4 24 v 0,15
L 2J1P040R00 40 16 30 40 9 6 2,4 v 016
( o 2J1P050R01 50 22 45 40 9 4 1.3 v 032
; 2J1P050R02 50 22 45 40 9 6 1.3 v o032
2J1PO50R00 50 22 45 40 9 7 13 4 0,32
2J1P063R01 63 22 55 40 9 6 1,0 v 055
2J1P063R00 63 22 55 40 9 8 1.0 v 055
2J1P080R00 80 27 70 50 9 0 06 v 125
2J1P100R00 100 32 85 50 9 12 05 v 19

S

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

SM25-064-00(1,1Nm)  TX08x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

1 2 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



BOMTO09T304R BOMT09T308R BOMTO09T316R

22,8 2.8 /
& W @ e

BOMTO09T320R BOMT09T331R BOCTO9T304FR-P

b«

=

& s T
9.3 %375 9.3 6375 E .9.3.] %375

BOCT09T308FR-P BOMT09T304R-DT1

BOMT09T304R-DT2

§ 22,8 o8

@28 .
o st o S E s ®
2.3 3,75 @JQL 3.75 kesl 3,75

BODT09T304R BODT09T304R-001 BODT09T308R
™ Q,
025 S 2.8 o
EN 3,75 .23 3,75

BODT09T308R-001

ZOMT09T304R
@2 8 @2 8

e a
3,75 fgiL 3 75 { 9.3 3,75
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2035 | IN2036 M

BODT09T320R-001

BOMTO9T304R 0,10/0,15 positive Geometrie R0,4 O O ©
BOMTO09T308R 0,10/0,15 positive Geometrie R0,8 CD CD 0 @ e O 2 -;]
BOMT09T316R ™" 0,10/0,15 positive Geometrie R1,6 CD @ e Pl
BOMT09T320R " 0,10/0,15 positive Geometrie R2,0 CD @ e =
BOMTO9T331R™ 0,10/0,15 positive Geometrie R3,1 CD @ e L
BOCT09T304FR-P 0,05/0,20 NE-Geometrie, poliert RO,4 .
BOCT09T308FR-P 0,05/0,20 NE-Geometrie, poliert R0,8 .
BOMTO09T304R-DT1  0,05/0,20 mit kurzer PKD-Schneide R0,4 .
BOMTO9T304R-DT2  0,05/0,20  mitlanger PKD-Schneide R0,4 O
BODT09T304R 0,05/0,15 geschliffene Schlicht-Geometrie R0,4 Q
BODTO9T304R-001  0,05/0,15  SchlichtGeometrie, kurz RO,4 ©
BODT09T308R 0,05/0,15 geschliffene Schlicht-Geometrie R0,8 Q
BODTO9T308R-001  0,050,15  Schlicht-Geometre, kurz R0,8 © azail
BODT09T320R-001 0,05/0,15 Schlicht-Geometrie, kurz R2,0 0 \_*J
ZOMT09T304R? 0,10/0,15 positive Spanbrecher-Geometrie RO,4 CD @ e

DFraskorper nachdrehen; ?Optimale Ergebnisse erzielen Sie auf Werkzeugen mit gerader Zahnezahl. Bitte wechselseitig montieren. @ =p O=M @ =K @=N O=5 C=H

Member IMC Gmup 1 23
® /ngersoll

Cuttlng Tools



HIE=>©S* ECKFRASER 2J1R

> L A
AUFNAHME NACH DIN 8030 @ g; @

&

—
o)

Artikel-Nr.
2J1R035R00 3516 30 35 12 4 42 /o010
2J1R040R02 4 16 3B 4 12 4 32 /o022
2J1R040R00 4 16 3B 4 125 32 Vo020
= 2J1R040R03 40 2 3B 4 12 4 32 Vo018
L 2J1R040R01 4 2 38 4 12 5 32 Vo018
s 2J1R050R01 50 2 45 40 12 4 2 Vo029
: 2J1R050R00 50 2 45 40 12 6 21 Vo030
2J1R052R00 52 2 4 50 12 5 20 Vo037
2J1R063R01 6 2 55 4 12 6 14 Vo5
2J1R063R00 6 2 55 4 12 7 14 !
2J1R066R00 66 27 48 S0 12 6 12 /060
2J1R080R01 80 27 70 50 12 6 10 VR FY
2J1R080R00 80 27 70 50 12 9 10 /o120
. 2J1R085R00 & 27 70 S0 12 7 09 /o133
7 2J1R100R01 100 32 8 50 12 8 08 Vo188
= 2J1R100R00 100 32 8 50 12 11 08 Vo8
o 2J1R125R01 125 40 100 63 12 10 0 Vo370
2J1R125R00 125 40 100 63 12 13 0 Vo376

i

= L

. 0] @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

1 24 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



BOMT130404R

BOMT130420R

@

BOMT130408R

U@

EJJ

BOMT130424R

15

BOMT130416R

. &

4
BOMT130431R

B 4,85 - 4,85
BOMT130440R BOCT130404FR-P BOCT130408FR-P
Q,
24 &S
@{t o @ . @ e
L.Ja6 48 12,5 4.8
BOMT130404R-DT2 BODT130404R BODT130404R-001
™
Y- @4 S
;Es’ é&; =3 &% o) = =
L125 | Llas L126 ] (REX: 4 L 485

BODT130408R

il

%CJZ\

fz(min/max) Ausfiihrung

BODT130408R-001

% »
24, O o4
Al 8. Al
12,6

LAl

ZOMT130404R

BOMT130404R
BOMT130408R
BOMT130416R
BOMT130420R
BOMT130424R"
BOMT130431R"
BOMT130440R"
BOCT130404FR-P
BOCT130408FR-P
BOMT130404R-DT2
BODT130404R
BODT130404R-001
BODT130408R
BODT130408R-001
ZOMT130404R?

Fraskorper nachdrehen; ?Optimale Ergebnisse erzielen Sie auf Werkzeugen mit gerader Zéhnezahl. Bitte wechselseitig montieren.

0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,05/0,25
0,05/0,25
0,05/0,25
0,05/0,20
0,05/0,20
0,05/0,20
0,05/0,20
0,12/0,20

positive Geometrie R0,4

positive Geometrie R0,8

positive Geometrie R1,6

positive Geometrie R2,0

positive Geometrie R2,4

positive Geometrie R3,1

positive Geometrie R4,0
NE-Geometrie, poliert RO,4
NE-Geometrie, poliert R0,8

mit langer PKD-Schneide R0,4
geschliffene Schlicht-Geometrie R0,4
Schlicht-Geometrie, kurz R0,4
geschliffene Schlicht-Geometrie R0,8
Schlicht-Geometrie, kurz R0,8

positive Spanbrecher-Geometrie R0,4

® /rigersoll

Cutting Tools

N2036 | IN250. N2

O 0 © ®© & 9@

D

D

@

@-=p

)

999

® & 9@
® ©
® ©
® &
® & @
® &
®@ & @

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

125

b«

=

t



HIE>©S* ECKFRASER 2J1G

AUFNAHME NACH DIN 8030

Artikel-Nr.

2J1G040R00 40 16 30 40 16 3 50 v 0,15
2J1GO50R00 50 22 45 40 16 4 4,4 v 0,23
2J1GO50R01" 50 22 45 40 16 5 4,4 v 0,40
2J1G063R00 63 22 55 40 16 5 32 v 0,59
2J1G063R0O1" 63 22 55 40 16 6 32 v 0,52
2J1GO80R00 80 27 70 50 16 6 23 v 112
2J1GO8ORO1" 80 27 70 50 16 8 23 v 112
2J1G100R00 100 32 85 50 16 6 1.8 v 1,92
2J1G100R01" 100 32 85 50 16 9 1.8 v 1,80
2J1G125R00 125 40 100 63 16 7 14 3,48
2J1G160R00 160 40 100 63 16 8 0,7 5,30
Venge Teilung
R
2
0
Lria 7
‘ 1
i
i
126

® /rigersoll

Cutting Tools



AOMT170504R AOMT170508R AOMT170516R
@45 oY @45 @45 3
< B
& : - - Ef & - & :
= = =
16,5 5.6 16,5 5.6 16,5 5.6
AOMT170524R AOMT170532R AOMT170548R
24,5 &
& : £ %
‘C_>
16,5 5.6 5.6
AOMT170564R BOCT170508FR-P
245, . o 245 ©F

15,5

- 3
y " 16.1 @_@é

ap
Lli

ZOMT170508R

<

24,5

ol
LB

—
O~
(Sl

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung

AOMT170504R 018/0,30 positive Geometrie R0,4 ® O© &
AOMT170508R 0,18/0,30 positive Geometrie R0,8 O @ O e
AOMT170516R 0,18/0,30 positive Geometrie R1,6 @ O e
AOMT170524R" 0,18/0,30  positive Geometrie R2,4 \Ng) O &
AOMT170532R" 0,18/0,30 positive Geometrie R3,2 @ O e
AOMT170548R" 0,18/0,30 positive Geometrie R4,8 @ O e
AOMT170564R" 0,18/0,30 positive Geometrie R6,4 @ O e :;;; =
BOCT170508FR-P 0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R0,8 . ’QJ
BOMT170608R 0,15/0,30 positive Geometrie R0,8 CD O @ O e D
ZOMT170508R? 0,18/0,30 positive Spanbrecher-Geometrie R0,8 CD @ O e O
DFraskorper nachdrehen; ?Optimale Ergebnisse erzielen Sie auf Werkzeugen mit gerader Zahnezahl. Bitte wechselseitig montieren. @ =p O=M @ =K @=N O=5 O=H

%

=

|
5
L

t

. ® @
ZUBEHOR & /

SM40-093-20 (4,5Nm)  TX15x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Gmup 1 2 7
® /ngersoll

Cutting Tools



GOLDUIAD ECKFRASER 5J5P

AUFNAHME NACH DIN 8030

Artikel-Nr.

5J5P050R00 50 22 45 40 13 5 37 v 030
5J5P063R00 63 22 55 40 113 6 2,0 /048
5J5P080R00 80 27 70 50 113 8 13 v 1,06
5J5P100R00 100 32 85 50 11,3 10 1.0 v 170

* fz-Werte siehe Handbuch Schnittwerte fiir Fras- und Bohrwerkzeuge

SDES130515N

SDMS130515R-PH

S

Q

N H H
13 |, 5,1 13 5.1
Artikel-Nr. fz2(min/max) Ausfihrung N2505 | IN2530 [ IN4030 | IN4035 ....

e SDES130515N 0,20/0,35 neutrale Geometrie, gefast R1,5
é}l SDMS130515R-PH  0,10/0,20 positive Geometrie, gefast R1,5 @ e (D
E% @-r O=M @@=k @®=N O=5 C=H

i

1

hL

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

SM40-100-R0 (4,5Nm)  TX15x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

1 2 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



ALURZINIAT@IR ECKFRASER 5H66

AUFNAHME NACH DIN 8030 @3’

%

Artikel-Nr. ®

5H6G050R00 50 22 45 40 84 4 20 Vo024
5H6G063R00 63 22 55 4 84 5 10 Vo045
5H6G080R00 80 27 70 50 84 7 05 /o108
5H6G100R00 100 32 8 50 84 9 05 vooan

SHET110502FR-P SHET110505FR-P SHET110508FR-P
D)

SHET110516FR-P

u
4
SHET110540FN-P 2
;o 4.4 @ g
: L.s
@Yﬁz o)
il
1

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

S =
SHET110502FR-P 0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert RO,2 O
SHET110505FR-P 0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert RO,5
SHET110508FR-P 0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert RO,8
SHET110516FR-P 0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R1,6
SHET110524FN-P 0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R2,4
SHET110532FN-P 0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R3,2
SHET110540FN-P 0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R4,0

Az

L

@=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

W

. ® @
ZUBEHOR & /

SM40-093-20 (4,5Nm)  TX15x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Gmup 1 29
® /ngersoll

Cuttlng Tools



HIPOS4\LU ECKFRASER AX2K

4
AUFNAHME NACH DIN 8030 @f @I @ %@g

Artikel-Nr.
AX2K040R00 40 16 38 50 16 3 10 4 0,21
AX2K050R00 50 22 45 50 16 4 7,5 4 0,30
AX2K063R00 63 22 47 50 16 5 55 v 0,50
s AX2K080R00 80 27 58 50 16 5 4,5 v 0,82
L AX2K100R00 100 32 66 63 16 6 33 4 1,50
s AX2K125R00 125 40 8 63 16 7 25 Vo250
N
z
0
=gt
Vi
O
b7l
] v
L~
ﬁ
i
1 30 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



XEVT160504FR-P XEVT160508FR-P XEVT160512FR-P
> YV
24,5 S 24,5 24,5 LS .
f & T4 O £ -
- -— I : 22,2 5,5 ‘: 22,2 5,5 : 21,8 5,5
XEVT160516FR-P XEVT160520FR-P XEVT160524FR-P
&F 5« &9 5 ¢
I :M [ Lss LJ LJ&A d 202 ﬁg %
XEVT160530FR-P XEVT160532FR-P XEVT160540FR-P
>, )
_ @45 & oY - @45 &
g gl 19,6 5.2 E G N 185 J 152
XEVT160550FR-P
@45 )
g B &
G ‘:@ L.l&i
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INT0K .......
XEVT160504FR-P 0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert R0,4 .
XEVT160508FR-P 0,05/035  NE-Geometrie, poliert R0, @)
XEVT160512FR-P 0,050,35  NEGeometrie, poliert R1,2 O
XEVT160516FR-P 0,05/035  NE-Geometrie, poliert R1,6 O
XEVT160520FR-P  0,05035  NEGeometrie, poliert R2,0 O
XEVT160524FR-P  0,05/035  NE-Geometrie, poliert R2,4 @)
XEVT160530FR-P  0,05035  NEGeometrie, poliert R3,0 @) H ‘]
XEVT160532FR-P 0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert R3,2 @) H|
XEVT160540FR-P"  0,05/0,35  NE-Geometrie, poliert R4,0 O O
XEVT160550FR-P"  0,05/0,35  NE-Geometrie, poliert R5,0 O
DFraskorper nachdrehen @=p O=M @=k @®=N O=5 O=H
GUSHE
r*:/‘f/ y;]
— ]
g

Az

L

W

. ® @
ZUBEHOR & /

SM40-093-21(4,5Nm) ~ TX15x90-B
(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Gmup 1 31
® /ngersoll

Cutting Tools



PLANFRASER

i

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

132

Durchmesser-

bereich

30

50 -

160 -

40-

63 -

40-

63 -

80 -

33-

50 -

16-

40 -

50 -

-42

125

250

125

125

160

160

160

160

40

-80

160

200

Schnitt-
) Beschreibung
tiefe
03 MIICRORAILL
! Schlichtfraser 12F1D..X
0,3 AL
! Schlichtfriser 2F_D
0,5 G
! Schlichtfraser 7F2K
, DIPOS[IEXA
Planfraser HN_D
: DIPOSIIEXA

Planfréser HN_G

3 OCTORLUS
Planfraser ON_H

; oCcTORLUS
Planfraser OP6N

5 OCTORPLUS
Planfraser OP5N

- ROTORGLL
! Planfraser SN_H

I8 ROTORILL
! Planfraser 5SN_L

38 DPOS@@[KA’
! Planfréser IDM1E..X
! Planfraser DM_E

" DIPOSUAD"
! Planfraser DN_G

50 DIPOSHUAD"

Planfraser DN_K

® /rigersoll

Cutting Tools

Serie

12F1D..X

7F2K

OP6N

OPSN

1DM1E..X

Seite

134

135

136

137

138

139

140

141

142

143

144

145

146

147



PLANFRASER

Durch - Schnitt-
ur; mve;ser i ? Beschreibung Serie Seite
ereic iefe oy
Uy
EOLDTRHUAD*** Inl
- M_P
30,1-801 49 Planfréser 30° 5M_P oM 148
GOLDCRUAD*** ¥
- M .
171317 78 Planfraser 30° 5G5M 565 149 =
DIPOSISEKA
40-125 6 DM_G 150

Planfraser DM_G

7

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

Member IMC Group 1 33
® /ngersoll

Cutting Tools



MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS

@d1

'in@% Artikel-Nr. @
Qj 12F1D030043X8R00 30 29 67 43 110 0,3 0,5 M16 4 v 0,20
12F1D035043X8R00 35 29 67 43 110 0,3 0,5 M16 4 v 0,24
12F1D040043X8R00 40 29 67 43 110 0,3 0,5 M16 5 4 0,27
12F1D042043X8R00 42 29 67 43 110 0,3 0,5 M16 5 v 0,28
TCHW110204R-W TCHH110204FR-PW
- 22,8
& g /@
06,35 06,35 | 2,4

TCHW110204R-W 0,08/0,15
- TCHH110204FR-PW  0,05/0,15
=
13
) e |
]

i

hL

=

Artikel-Nr. fz2(min/max) Ausfihrung

Schlichtschneide R0,4

NE-Geometrie, poliert

ru

s | INO4S | INO560 | IN2035 | IN2504 ....

© O ©
9

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

. @
ZUBEHOR &

~ .

SM25-064-00(1,1Nm)

134

TX08x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group

ersoll

Cutting Tools

®/n



MICRO/R 4L SCHLICHTFRASER 2F_D

AUFNAHME NACH DIN 8030

b

Artikel-Nr. ® =54
-
2F6DO50R00 50 22 45 40 110 03 05 5 VR =]
2F5D050R00 50 22 45 40 110 03 05 7 /o035
2F6D063R00 6 22 45 40 110 03 05 6 Vo049
2F5D063R00 6 22 45 4 110 03 05 9 v 050
2F6DOBOR00 80 27 58 50 110 03 05 7 oo
2F5D080R00 80 27 58 5 110 03 05 10 /o108
2F6D100R00 10 3 8 5 110 03 05 8 /203
2F5D100R00 100 32 8 5 110 03 05 12 /o205
2F6D125R00 125 40 100 63 110 03 05 10 /3%
2F5D125R00 125 40 100 63 110 03 05 14 Vo386
TCHH110204FRPW

22,8

22,8
- o3 PR g? 9“@@; %
7| Boss 25 - 7 | o635 | | 2,4

g

@l
: : : E 0
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung s | INOAS | INO560 | IN2035 | IN2504
3
TCHW110204R-W  0,08/0,15  Schlichtschneide RO,4 O O © —
TCHH110204FR-PW  0,05/0,15 NE-Geometrie, poliert . rx:‘,v ‘7;?
@-p O-M @=K ®@=N O=5 C=H ﬁ‘

Az

[~

“ﬁ

. ® @
ZUBEHOR & /

SM25-064-00(1,1Nm)  TX08x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 1 35
® /ngersoll

Cutting Tools



MICROR 4L SCHLICHTFRASER 7F2K

U
AUFNAHME NACH DIN 8030 ga

po 1%

i

~ Artikel-Nr.
L
e
@ 7F2K160R00 160 40 130 63 66,7 - 0,5 15 4 5,00
7F2K200R00 200 60 160 63 101,6 - 0,5 15 6 8,00

7F2K250R00 250 60 220 63 1016 - 0,5 15 6 13,00

| )
™

{H}&i

14,28 6,35 -
Artikel-Nr. fz2(min/max) Ausfihrung INTOK | INO560 [ IN2010 | IN2040 ....

YCE434-001 fu 1/fu 10 Breitschlichtschneide . O . .
@=-p O=M @@=k @®=N O=S5 O=H

YCE434-001

ualita

Q

i

1

hL

=

- PAPAPICA

SM50-160-10 (6,0Nm)  TX20x90-B SC050-14 PNO72:03

(™ = Spannschraube @ = Torx-Bit (3 = Einstellschraube @ = Exzenterstift

1 36 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



DIPOS[-{E>< /A PLANFRASER HN_D

AUFNAHME NACH DIN 8030

b

A

N
%

v.% ) :
B
=7,

Artikel-Nr. ®
HN6D040R00 40 509 16 38 40 - 45 3 4 v 033
HN6DO50R00 50 60,9 22 45 40 - 45 3 4 v 0,45
HN5DO50R00 50 60,9 22 45 40 - 45 3 6 v 0,49
HN6D063R00 63 73,9 22 47 40 - 45 3 5 v 0,64
HN5D063R00 63 73,9 22 47 40 - 45 3 7 v 0,70
HN6D08OR00 80 909 27 70 50 - 45 3 6 v 146
HN5D080R00 80 909 27 70 50 - 45 3 10 v 157
HN6D100R00 100 1109 32 85 55 - 45 3 7 v 2,50
HN5D100R00 100 1109 32 85 55 - 45 3 12 v 2,65
HN6D125R00 125 1359 40 85 63 - 45 3 10 v 3,94
HN5D125R00 125 1359 40 85 63 - 45 3 16 v 4,03
HNGUO605ANTR-M HNGUO605ANTR-MM HNGUO605ANR-ML
. 25,16 @5,16 . '
y 1® I &0 §E &O B ¢
To Dl T ks 1o Les o
0
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung ....
HNGUO605ANTR-M  0,20/0,35 positive Geometrie N ® T?@jj
HNGUO605ANTR-MM  0,15/0,30 hoch-positive Geometrie @ O =
HNGUO605ANR-ML  0,08/0,30 scharfe, hoch-positive Geometrie @ e D

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Az

L

%

. ® @
ZUBEHOR & /

SM40-100-R0 (4,5Nm)  TX15x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 1 3 7
® /ngersoll

Cutting Tools



DIPOS[-{E>X /A PLANFRASER HN_G

AUFNAHME NACH

Artikel-Nr.

AN
i

e

:E

HN6GO063R00
HN5G063R00
HN6GO8OR00
HN5GO080R00
HN6G100R00
HN5G100R00
HN6G125R00
HN5G125R00

”*-¥| HNGU1007ANR-ML

y

Artikel-Nr.

DIN 8030

R

2.

g
=

8%

63 775 22 47 50 - 45 5 5 v/ 085
63 715 22 47 50 - 45 5 7 v 092
80 945 27 70 50 - 45 5 6 v 145
80 945 27 70 50 - 45 5 9 /o161
100 1145 32 85 50 : 45 5 7 v 251
100 1145 32 85 50 - 45 5 " v 270
125 1395 40 85 63 - 45 5 8 v 402
125 1395 40 85 63 - 45 5 14 v 423

HNGU1007ANTR-HR HNGU1007ANTR-M HNGU1007ANTR-MM
6,3
> & e
L83 8.3 e 8.3

06,3
f[@; i

8.3

fz(min/max) Ausfiihrung 2505 | IN2510 [ IN2530 | IN6537 ....

HNGU1007ANTR-HR  0,30/0,60 Schrupp-Geometrie

HNGU1007ANTR-M  0,25/0,40 positive Geometrie @ O
HNGU1007ANTR-MM  0,20/0,35 hoch-positive Geometrie O
0,08/0,35 scharfe, hoch-positive Geometrie @ e

%ﬁ HNGU1007ANR-ML

I

1

hL

=

@=P O=M @=kK @®=N O=5 C=H

. 0] @
ZUBEHOR & /

138

SM50-130-R0(6,0Nm)  TX20x90-B
(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

® /rigersoll

Cutting Tools



OCTO=2LUS PLANFRASER ON_H

AUFNAHME NACH DIN 8030

b

ad1

Artikel-Nr.
ON6H040R00 40 483 16 30 40 - 43 3 8 4 v 0,17
ON6HO50R00 50 583 22 45 40 - 43 3 8 4 v 0,31
ON5HO050R00" 50 583 22 45 40 - 43 3 8 6 v 0,32
ON6H063R00 63 71,3 22 55 40 - 43 3 8 6 v 0,53
ON5H063R00" 63 7113 22 55 40 - 43 3 8 8 4 0,55
ON6HO80R00 80 883 27 70 50 - 43 3 8 7 v 117
ON5H080R00" 80 883 27 70 50 - 43 3 8 10 v 1,25
ON6H100R00 100 1083 32 85 55 - 43 3 8 8 v 2,00
ON5H100R00" 100 1083 32 85 55 - 43 3 8 12 v 2,16
ON6H125R00 125 1333 40 100 63 - 43 B 8 10 v 3,54
ON5H125R00" 125 1333 40 100 63 - 43 3 8 16 4 3,70
ON6H160R00 160 1683 40 110 63 66,7 43 3 8 12 3,62
ON5H160R00" 160 1683 40 110 63 66,7 43 3 8 20 3,74
Venge Teilung (nur fiir kurzspanende Werkstoffe) ‘é;-v
ra]
ONCUDS0207N 5

S @46
y @ %

-
13,25 |55 13,25 L.J54

4,6, Q
4@@/ %
13,3 5,85

ONCUO505ANFN-P ONCUO0505ANN ONCUO0505ANTN-W .
3 2 24,6 3 O
4,6 S % 4,6 S d E &
i s oM E
13,3 5,85 13,25 515 13,25 55 :‘,{?]
= ‘,E i v
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INT0K [ IN2035 IN2505 | IN4010 | IN6537 | IN70N . LfJ
3
ONCUO505ANTN-HR  0,22/0,40  positive Geometrie CD 0 @ O
ONCU050520TN 0,25/0,35 Schrupp-Geometrie fiir Guss . »
ONCUO505ANEN 0,08/0,30 hoch-positive Geometrie CD @ . @
ONCUO505ANFN-P  0,05/0,30  NE-Geometrie, poliert O
ONCUO0505ANN 0,10/0,18 positive Geometrie SiN .
ONCUO505ANTN-W  fumax.=2,4 Breitschlichtschneide @

@=p O=M @®@=K @®=N O=S C=H

. ® @
ZUBEHOR & /

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

4

.
.
i

t

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 1 39
® /ngersoll

Cutting Tools



OCTOPLUS PLANFRASER OP6N

AUFNAHME NACH DIN 8030

Inl
" oK
ﬁ ANBP 84 ks

?Q Artikel-Nr.

%&ﬁ

i @ O0P6N063R00 63 766 22 55 40 - - 43 5 14 5 v 055
OP6NO8OR0O0 80 936 27 70 55 - - 43 5 14 6 o137
OP6N100R00 100 1136 32 85 55 - - 43 5 14 7 v 216
OP6N125R00 125 1386 40 100 63 - - 43 5 14 8 v 387
OP6N160R00 160 1736 40 130 63 66,7 - 43 5 14 10 595

ONCU090612TN-HR

ONCUO0906ANTN-HR

ONCU090630TN

26,1 6,1 &, 6,6 6,1 6,6

ONCU0906ANFN-WE ONCQ0906ANN

ONCU0906ANTN-W
6,1

21,4

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung

ONCU090612TN-HR  0,30/0,40 positive Geometrie R1,2

ONCUO906ANTN-HR  0,30/0,40 positive Geometrie . e
%‘mj ONCU090630TN 0,08/0,40 Schrupp-Geometrie fiir Guss . e
\ ‘\ ONCUO906ANFN-WE  0,08/0,40 positive Guss-Geometrie &
ONCQ0906ANN 0,15/0,30 neutrale Geometrie SiN .
ONCU090612TN-W  fumax.=3,9 Breitschlichtschneide R1,2 @
ONCUO906ANTN-W  fumax.=3,8 Breitschlichtschneide, facettiert O

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

I

1

-

. 0] @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

1 40 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



OCTOPLUS PLANFRASER OP5N

AUFNAHME NACH DIN 8030

Artikel-Nr.

OP5NO8OR00 80 938 27 70 55 - - 43 5 14 7
OP5N100R00 100 1137 32 85 55 - : 43 5 14 9
OP5N125R00 125 1386 40 100 63 - - 43 5 14 12
OP5N160R00 160 173,640 130 63 66,7 - 43 5 14 15

enge Teilung (nur fiir kurzspanende Werkstoffe)

26,1 ?:\q,
21,4

6,6
6,3
ONCU0906ANFN-WE

ONCU090612TN-HR ONCUO0906ANTN-HR

ONCQ0906ANN

ONCU0906ANTN-W
6,1

214
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung

ONCU090612TN-HR  0,30/0,40 positive Geometrie R1,2

ONCUO906ANTN-HR  0,30/0,40 positive Geometrie . e

ONCU090630TN 0,08/0,40 Schrupp-Geometrie fiir Guss . e Wﬁ?
ONCUO0906ANFN-WE  0,08/0,40 positive Guss-Geometrie e \_ﬁJ
ONCQ0906ANN 0,15/0,30 neutrale Geometrie SiN .

ONCU090612TN-W  fumax.=3,9 Breitschlichtschneide R1,2 @

ONCUO906ANTN-W  fumax.=3,8 Breitschlichtschneide, facettiert O

%

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

. ® @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 1 4 1
® /ngersoll

Cutting Tools



ROTO/R4ILL PLANFRASER 5N_H

C ol 4
AUFNAHME NACH DIN 8030 g; @ @g)@ @"

L

—

ﬂ

?Q Artikel-Nr.
%&ﬁ
jﬁgij 5N6H032R00 33 41,2 16 30 40 43 34 83 3 8,7 v 0,14
5N6H040R00 40 48,1 16 30 40 43 34 8.3 4 6,4 v 0,18
5N5H040R00" 40 43,1 16 30 40 43 34 83 5 6,4 v 0,15
5N6H050R00 50 58 22 45 40 43 34 8,3 5 4,7 v 0,34
5N5H050R00" 50 58 22 45 40 43 34 83 6 4,7 v 0,31
5N6H063R00 63 Al 22 55 40 43 34 83 6 34 v 0,57
5N5H063R00" 63 Al 22 55 40 43 34 83 8 34 v 0,55
5N6H080R00 80 87,9 27 70 50 43 34 83 7 2,6 v 1,23
5N5H080R00" 80 87,9 27 70 50 43 34 83 9 2,6 v 1,22
5N6H100R00 100 108 32 85 50 43 34 8,3 8 2,0 v 1,91
5N5H100R00" 100 108 32 85 50 43 34 83 10 2,0 v 1,82
5N6H125R00 125 133 40 100 63 43 34 83 9 1.5 4 3,66
5N5H125R00" 125 133 40 100 63 43 34 83 " 1.5 v 3,64
ilh}! enge Teilung (nur fir kurzspanende Werkstoffe)
9
‘[*_'j
a OFMTOST3AFN-HR OFCTOST3AFTN-HR OFCTO5T3TN

24,5

\%’

12,7

OFMWOS5T3AFTN

24,5

a

() I
-

- E 8
%:ﬁ'l

! ‘@j ru

| \ Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung g INT0K [ IN2035 | IN2505 | IN2510 [ IN2530 | IN4030

—
N
~

OFMTO5T3AFN-HR 0,10/0,25  hoch-positive Geometrie CD @ O
OFCTOST3AFTN-HR  0,18/0,30 positive Geometrie, geschliffen CD @

% OFCTO5T3TN 0,12/0,35 semi-positive Geometrie CD @ O

i OFMWOS5T3AFTN 0,20/0,40 neutrale Geometrie, gefast @ O e
OFCTOS5T3AFFN-P 0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert .

1

-

. 0] @
ZUBEHOR & /

SM40-100-R0 (4,5Nm)  TX15x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

1 42 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



ROTO/RILL PLANFRASER 5N_L

C oS 4
AUFNAHME NACH DIN 8030 @ @ &g)@ @"

ﬁ._l}ﬁ

Artikel-Nr.

5N6L050R00 50 62 22 45 50 41 48 118 3 71 v 0,41
5N5L050R00" 50 62 22 45 50 41 48 118 4 71 v 0,38
5N6L063R00 63 75 22 55 40 41 48 118 4 51 v 0,51
5N5L063R00" 63 75 22 55 40 41 48 118 5 5,1 v 0,50
5N6L080R00 80 92 27 70 50 41 48 118 5 3,7 v 1,22
5N5L080R00" 80 92 27 70 50 41 48 118 7 3,7 v 117
5N6L100R00 100 112 32 85 50 41 48 118 6 2,8 v 1,82
5N5L100R00" 100 112 32 85 50 41 48 118 8 2,8 v 1,74
5N6L125R00 125 137 40 100 63 41 48 118 8 2.2 v 3,58
5N5L125R00" 125 137 40 90 63 41 48 118 9 2,2 v 3,40
5N6L160R00 160 172 40 100 63 41 48 118 10 1.6 528
5N5L160R00" 160 172 40 90 63 41 48 118 1 1,6 512
Denge Teilung (nur fiir kurzspanende Werkstoffe)
g
vl
Y- X 8 [ A
18 154 J 154 1¥78/ Llsa
OFCTO705AFFRW

OFCTO705AFFN-P

25,7

@5,7 Q:\Q
® ¢ i 4
18

i © §

T e o
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INO5S | IN2035 | IN2505 [ IN400S | IN4030 | IN6535 .. E! -:ﬂ'{ﬁ"{
L

OFMTO0705AFR-HR 0,15/0,30 hoch-positive Geometrie

B\

’g/ﬂl‘l

%

&l

OFCTO705AFTN-HR ~ 0,18/0,35 positive Geometrie, geschliffen CD @ CD

OFMTO705AFTN 0,15/0,30 semi-positive Geometrie @ )
OFMWO705AFTN 0,25/0,50 neutrale Geometrie, gefast @ e %
OFCTO705AFFN-P  0,05/030 polierte NE-Geometrie O [
OFCT0705AFFR-W 0,15/0,30 Breitschlichtschneide @

@-pF O=M @=K @®=N O=5 C=H

. ® @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Gmup 1 43
® /ngersoll

Cuttlng Tools



DIPOST5;EKA® PLANFRASER 1DM1E...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS

@d1

~= Artikel-Nr.
F&i‘?

@::7‘ 1DM1E016030X6R00" 16 199 18 498 30 66 38  M10 3 v/ 005
1DM1E020035X7R00" 20 239 21 57 35 66 38  M12 4 v 0,09
1DM1E025035X7R00" 25 289 2 57 35 66 38  M12 5 v 0,10
1DM1E032043X8R00" 32 359 29 67 43 66 38  M16 6 v/ 023
1DM1E040043X8R00" 40 439 29 67 43 66 38  M16 8 v o027

Yenge Teilung

PNMUOS503GNTR PNCUO503GNFR-P

i '_ % N /$ . E
g3 %@ s f %@é 35
’”\I Artikel-Nr. fz2(min/max) Ausfihrung INTOK | IN2035 [ IN2505 | IN2530 ....

-}

=

13 PNMUO503GNTR 0,10/0,30 positive Geometrie D Ng) &
E PNCUO503GNFR-P  0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert @)

@=P O=M @®@=Kk @®=N O=5 C=H

i

1

hL

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

SM25-064-00(1,1Nm)  TX08x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

1 44 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



DIPOST5EKA® PLANFRASER DM_E

AUFNAHME NACH DIN 8030

G

@d1

b

Artikel-Nr. 2=
-
DM6E032R00 32 359 16 30 40 66 38 4 4 0,15 t‘ﬂ:
DM5E032R00" 32 359 16 30 40 66 38 6 v 0,14
DM6E040R00 40 43,9 16 30 40 66 38 5 v 0,18
DM5E040R00" 40 43,9 16 30 40 66 38 8 v 0,19
DM6EOSORO0 50 53,9 22 45 40 66 3,8 6 4 0,38
DM5E050R00" 50 53,9 22 45 40 66 38 9 v 0,36
DM6E063R00 63 66,9 22 55 40 66 38 7 v 0,63
DM5E063R00" 63 66,9 22 55 40 66 38 1 v 0,62
DM6EO8OR00 80 83,9 27 70 50 66 38 9 v 1,30
DM5E080R00" 80 83,9 27 70 50 66 3,8 13 v 1,31
enge Teilung

PNMUO503GNTR PNCUO503GNFR-P

@3,1 o @3,1 . Jiet
L L ]
; B ; B ra]
@73 35 %@ 35 ]

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INTOK | IN2035 [ IN25 IN2530
PNMUOS03GNTR  0,10/0,30 positive Geometrie DO ® @ 7
PNCUO503GNFR-P 0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert . ﬁ

@-p O=M @=K @®=N O=5 O=H

Az

[~

“ﬁ

. ® @
ZUBEHOR & /

SM25-064-00(1,1Nm)  TX08x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 1 45
® /ngersoll

Cutting Tools



DIPOSUAD” PLANFRASER DN_G

U
AUFNAHME NACH DIN 8030 6?

e
. @d1
A ad
il =
| H
L Bt K°
; =
" 2D :
@D1

~= Artikel-Nr.
F&i‘?

@*j DN6G040R00 40 51 16 38 40 - 45 4,2 4 v 04
DN5G040R00 40 51 16 38 40 - 45 4,2 6 v 04
DN6GO50R00 50 61 22 45 40 - 45 4,2 6 4 0,5
DN5G050R00 50 61 22 45 40 - 45 42 8 v 0,5
DN6G063R00 63 74 22 47 50 - 45 4,2 7 v 1,0
DN5G063R00 63 74 22 47 50 - 45 4,2 10 v 1,0
DN6GO8OR00 80 91 27 70 50 - 45 4,2 8 4 1,6
DN5G080R00 80 91 27 70 50 - 45 4,2 12 4 1,6
DN6G100R00 100 111 32 85 50 - 45 4,2 9 4 2,4
DN5G100R00 100 111 32 85 50 - 45 4,2 14 v 2,5
DN6G125R00 125 136 40 85 63 - 45 4,2 12 v 4,0
DN5G125R00 125 136 40 85 63 - 45 42 18 v 41
DN6G160R00 160 171 40 110 63 66,1 45 4,2 16 56

i DN5G160R00 160 171 40 110 63 66,1 45 4,2 24 56

3

e SQGU1105ANR-M

|
|4 N /
&
11,2 6,3
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung .....
SQGU1105ANR-M"  0,20/1,50 positive Geometrie @ O O
* Schnittwerte abhéngig vom Frésertyp! @=p O=M @@=k @®=N O=5s C=H

i

1

hL

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

SM40-115-00 (4,5Nm)  TX15x90-B
(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

1 46 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



DIPOSUAD” PLANFRASER DN_K

U
AUFNAHME NACH DIN 8030 @

R
@d1
o
il =
I H
L 3k K°®

@D o
oD1
Artikel-Nr. o
:
DN6KO50R00 50 655 22 45 40 - 45 60 4 VY, ﬁﬁi
DN5KO050R00 50 655 22 45 40 - 45 60 6 /06
DN6K063R00 63 785 22 47 50 - 45 60 6 VAR
DN5K063R00 63 785 22 47 50 - 45 60 8 10
DN6KOBOR00 80 955 27 70 50 - 45 60 7 Vo7
DN5K08OR00 80 955 27 70 50 - 45 60 10 Vo7
DN6K100R00 100 1155 32 8 50 - 45 60 8 V26
DN5K100R00 00 1155 32 8 50 - 45 60 12 /25
DN6K125R00 125 1405 40 8 63 - 45 60 10 VA
DN5K125R00 125 1405 40 8 63 - 45 60 16 voo43
DN6K160R00 160 1755 40 110 63 667 45 60 12 59
DN5K160R00 160 1755 40 110 63 667 45 60 20 59
DN6K200R00 200 2155 60 130 63 1016 45 60 18 84
DN5K200R00 200 2155 60 130 63 1016 45 60 26 83 }
o]
SQGU1406ANR-M IEJ

SN

26,3
g 14

o
e
ey

LS5 )

7.8
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2505 | IN2510 | IN6537 .....

SQGU1406ANR-M"  0,25/2,30 positive Geometrie @ D O
* Schnittwerte abhangig vom Frésertyp! @=-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Az

[~

“ﬁ

. ® @
ZUBEHOR & /

15 50C1301/HG (6,0Nm) - TX20x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 1 4 7
® /ngersoll

Cutting Tools



@@&@@MA@XXX PLANFRASER 30° 5M_P

AUFNAHME NACH DIN 8030

~= Artikel-Nr.
F&i‘?

@::7‘ 5M6P050R30 301 50 22 45 50 30 4,9 4 v/ 030
5M5P050R30" 301 50 22 45 50 30 4,9 5 v/ 030
5M6P063R30 431 63 22 55 50 30 49 5 v 050
5M5P063R30" 431 63 22 55 50 30 4,9 6 v 050
5M6P08OR30 60,1 80 27 70 50 30 4,9 6 v/ 1,00
5M5P080R30" 60,1 80 27 70 50 30 4,9 7 v 1,00
5M6P100R30 80,1 100 32 85 55 30 4,9 7 v/ 1,80
5M5P100R30" 80,1 100 32 85 55 30 4,9 9 v/ 1,80

* fz-Werte / Programmierradien siehe Handbuch Schnittwerte fiir Frds- und Bohrwerkzeuge

Denge Teilung (nur fiir kurzspanende Werkstoffe)

b
@5, A
5

SDMS130516R-PP

= 12,85 08
a =
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN4005 IN4030 | IN4036 .....
S|
@FT: SDMS130516R-PP 0,10/0,60 positive Geometrie, scharf R1,6 @ e CD

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

i

1

hL

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

SM40-100-R0 (4,5Nm)  DS-AQOT

(@ = Spannschraube @ = Schraubendreher

1 48 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



GOLDGUADX*X PLANFRASER 30° 5G5M

AUFNAHME NACH DIN 8030 @3’

Artikel-Nr. e
%;/[

5G5M080R30 51,7 80 27 70 55 - 30 78 6 v 090 PSS

5G5M100R30 71,7 100 32 85 55 - 30 7.8 7 4 1,50

5G5M125R30 96,7 125 40 100 63 - 30 78 8 v 210

5G5M160R30 131,7 160 40 130 63 667 30 7.8 10 4 4,40

* fz-Werte / Programmierradien sieche Handbuch Schnittwerte fiir Frés- und Bohrwerkzeuge

18,87

6,35
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfihrung IN4030 | IN4035 ......
S|

SDMS1906ZPR-PP 0,20/0,80 positive Geometrie mit Wiper

g

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

oIS

C)
A
]

Az

[~

[ I\

=
K

-

t

. ® @
ZUBEHOR & /

SM60-135-R0(8,0Nm) ~ DST255

(@ = Spannschraube @ = Schraubendreher

Member IMC Group 1 49
® /ngersoll

Cutting Tools



DIPOS|[,EKA PLANFRASER DM_G

U
AUFNAHME NACH DIN 8030 @
i

Artikel-Nr.

DM6G040R00 40 454 16 30 40 - 70 6 4 v/ 018
DM5G050R00" 50 554 22 45 40 - 70 6 6 /o 034
DM6GO050R00 50 554 22 45 40 - 70 6 4 v/ 032
DM5G063R00" 63 684 22 55 40 - 70 6 8 v/ 058
DM6G063R00 63 684 22 55 40 = 70 6 6 v/ 058
DM5G080R00" 80 854 27 70 50 - 70 6 10 v o131
DM6GO80R00 80 854 27 70 50 = 70 6 7 v 130
DM5G100R00" 100 1054 32 85 50 - 70 6 12 v/ 2,00
DM6G100R00 100 1054 32 85 50 - 70 6 8 o197
DM5G125R00" 125 1304 40 100 63 - 70 6 16 v/ 384
DM6G125R00 125 1304 40 100 63 - 70 6 10 v/ 382

Denge Teilung (nur fiir kurzspanende Werkstoffe)

i

1 50 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



PNCUO805GNTR PNCUO805GNFR-HS PNCQO804GNTN

@4,5 %
¢ E -

mi

o115 12 C

PNCUO805GNTR-W

PNCUO805GNFR-P

AN E ﬁ

4,8 1136 5,25 ﬁ

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INO5S [ IN2035 | IN25 IN4005 | IN4015 [ IN6537 | IN70N .
S|

PNCUO805GNTR 0,20/0,40 positive Geometrie @ @ . O
PNCUO805GNFR-HS  0,08/0,30 hoch-positive Geometrie CD @
PNCQO804GNTN 0,20/0,40 neutrale Geometrie, gefast @
PNCUO80S5GNFR-P 0,05/0,40 NE-Geometrie, poliert .
PNCUO805GNR 0,10/0,18 positive Geometrie SiN .
PNCUO805GNTR-W  0,20/0,40 Breitschlichtschneide @

@®-P C=M @®@=kK @®=N O=5 O=H

g

~
el

1

C)
A
]

dl

Az

L

%

> @ @
ZUBEHOR ‘ /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

® /iigérsoll 151

Cutting Tools



7|
(8=

SCHEIBENFRASER

152

Durchmesser-

bereich

40-63

75-125

100-160

80-160

63-160

63-200

50

63-160

63-160

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

Schnitt-
Beschreib

breite eschreibung
1,6-3,1 TCLAMP
o Scheibenfraser TSC...PA

T¢ AP
1620 TGN

Scheibenfraser TSC

T¢ AP
24-41 ct

Scheibenfraser TSC fiir Flanschmitnahme

2-3 <
Scheibenfraser SSC

SLOTRFAX
4-14/15 Scheibenfraser 38L5...F

0.4 MPOSQUAD

’ Scheibenfraser 35J6E...F
3-6 Scheibe
36 Scheibe

nfréser 3VJ5V..F Schnittbreite 3-6 mm

10 GOLDSLOT
- Scheibenfraser 3VJ5V..F Schnittbreite 7-10 mm

® /rigersoll

Cutting Tools

Serie

TSC..PA

15C

TSC fiir Flanschmitnahme

SSC

38L5..F

35J6E..F

3VJSV.X

3VJSV.F

3VJSV.F

Seite

154

155

156

157

158

160

162

164

166



Durchmesser- Schnitt-

bersich breite Beschreibung Serie Seite

]

o
P

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

Member IMC Group 1 53
® /ngersoll

Cutting Tools



T LAMIP SCHEIBENFRASER TSC...PA

MODULARE TRILINK AUFNAHME @' %

b

LT

Artikel-Nr. b MOD nmax - . Passende WSP

;1/:@
F&‘?J
@ TSC 40 1.6 PAROO 40 1,4 1,6 TRI 1990 5 1 v 0,01 (A]
TSC 40 2.4 PAROO 40 1,9 22 TRI 1990 5 2 v 0,01 (BIC]
TSC 50 1.6 PAROO 50 14 1,6 TRl 1590 6 1 v 0,02 (A]
TSC 50 2.4 PAROO 50 19 22 TRI 1590 6 2 v 003 (BIC)
TSC 50 3 PAROO 50 24 31 TRI 1590 5 4 v 0,03 (DIE)
TSC 63 1.6 PAROO 63 14 1,6 TRl 1260 7 1 v 003 (A]
TSC 63 2.4 PAROO 63 1,9 22 TRl 1260 7 2 v 003 (BIC]
TSC 63 3 PAROO 63 24 31 TR 1260 6 4 v 004 (DIE)

s/, Cem ) @-)ﬁ_ A

ﬁ..}l D T|MC3 E TIMC4

v@/& @vﬂ

ﬁ TIMC 1.6 0,04/0,12 positive Geometrie R0,16
TIMC 2 0,05/0,13 positive Geometrie R0,2 e
TIMC2.4 0,05/0,15 positive Geometrie R0,2 e
W TIMC 3 0,06/0,18 positive Geometrie R0,2 e
! 4 TIMC 4 0,08/0,20 positive Geometrie R0,25 e
L @=-p O=M @@=k @=N O=5 C=H

i

1

hL

Bl : ®
ZUBEHOR /
Schnittbreite
1,6-22 ESG 0.5
31 £SG 1
@ = Auswerfer
1 54 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



T LAMIP SCHEIBENFRASER TSC

AUFNAHME NACH DIN 138 @' %

Artikel-Nr. : kg Passende WSP =Nee
:

TSC75 1.6 22A 75 22 39 24 16 1060 8 1 0,03 (A} ij‘ﬂ:

TSC75222A 75 22 39 24 22 1060 8 2 0,04 (B1C)

TSC 100 1.6 22A 100 22 39 24 16 800 10 1 0,06 (A]

TSC 100 2 22A 100 22 39 24 22 800 10 2 0,08 (B1C)

TSC 125 1.6 27A 125 27 64 24 16 640 12 1 0,11 (A]

1SC125227A 12527 64 24 22 640 12 2 0,15 (BC)

5 e c T 24

s " - - 5
QS\ 1,6 ngﬁ 2.2 S 2,4
ArtikeI.Nr‘ fZ(min/maX) AUSfUhrung .......
o
©

g

TIMC 1.6 0,04/0,12 positive Geometrie R0,16 i
N . W
TIMC 2 0,05/0,13 positive Geometrie R0,2 e =
TIMC 2.4 0,05/0,15 positive Geometrie RO,2 e D
@=p O=M @=kK @®=N O=5 O=H
WA
Sy
ﬁ ]

Az

[~

“ﬁ

. ®
ZUBEHOR /

ESG0.5
@ = Auswerfer

Member IMC Group 1 55
® /ngersoll

Cutting Tools



T LAMIP SCHEIBENFRASER TSC FUR FLANSCHMITNAHME

AUFNAHME NACH DIN 138 @' %

~<2 Artikel-Nr. b nmax. - o Passende WSP
e mj
@ TSC 100 2.4 22K 00 22 19 24 800 10 2 0,09 (AB]
TSC 100 3 22K 100 22 24 31 800 6 4 0,10 (C.D]
TSC 100 4 22K 100 22 32 41 800 6 4 0,12 (C/D]
TSC 125 2.4 32K 125 32 19 24 640 12 2 0,14 (AB]
TSC 125 3 32K 125 32 24 31 640 8 4 0,15 (C/D)
TSC 125 4 32K 125 32 32 41 640 8 4 0,20 (C.D]
TSC 160 2.4 32K 160 32 19 24 500 16 2 0,25 (ATB)
TSC 160 3 40K 160 40 24 31 500 10 4 0,27 (C.D]
TSC 160 4 40K 160 40 32 41 500 10 4 0,35 (C/D]
Mitnehmer-Set muss separat bestellt werden.
A TIMC 2 B TIMC2.4 C/TIMC3
;W}I _ er’ 22 @ - Qq’ 24 @ # Y 31 @
0 ==
£ D TIMC4
i
& I — l - ......-
TIMC 2 0,05/0,13 positive Geometrie R0,2
W TIMC 2.4 0,05/0,15 positive Geometrie R0,2 e
: 4 TIMC 3 0,06/0,18 positive Geometrie RO,2 e
L~ | TIMC 4 0,08/0,20 positive Geometrie R0,25 e
@-p O=M @=K @=N O=5 O=H
i
7
Schnittbreite
24 £S6 0.5
31-41 ESG 1
@ = Auswerfer
1 56 Member IMC Group
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Cutting Tools



WIINICWUT SCHEIBENFRASER SSC

AUFNAHME NACH DIN 138 % @'

Artikel-Nr.

SSC 80 2 22KR00-TB 80 22 17 7 2 8 2 v 0,04
SSC 80 3 22KR00-TB 80 22 25 7 3 7 3 v/ 0,05
SSC 100 2 22KR00-TB 00 22 17 7 2 10 2 v 0,006
$SC 100 3 22KR0O-TB 100 22 25 7 3 8 3 v 0,09
SSC 125 2 27KR00-TB 125 27 11 7 2 12 2 v 1,10
SSC 125 3 27KR00-TB 125 27 25 7 3 10 3 v 1,58
SSC 160 2 32KR00-TB 160 32 18 7 2 14 2 v 199
SSC 160 3 32KR00-TB 160 32 25 7 3 12 3 /o274

AISFC2

<

DJSH'S
: . . @rﬁ%ﬁ?
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung T19080 | 118020 Lo 1y
_
SFC2 0,08/0,20 Einseitige Schneideinsétze zum Ab- und Einstechen ® ® O
SE 2 0,05/0,15 Einseitige Schneideinsétze zum Ab- und Einstechen @ @
SFC3 0,10/0,25 Einseitige Schneideinsatze zum Ab- und Einstechen @ @
SE 3 0,08/0,20 Einseitige Schneideinstze zum Ab- und Einstechen @ @ Wﬁf]
L 1 - '{
@-p O=M @=K @=N O=5 O=H
L~ |
Vf
. ®
ZUBEHOR /
ESG1
@ = Auswerfer
® /iigersoll 7

Cutting Tools



SLOTRRFA X SCHEIBENFRASER 38L5...F

AUFNAHME NACH DIN 8030

od1

Artikel-Nr.
38L5G063004FOR00 63 16 30 32 4 8§ 4 0,17 [A)
38L5G063005FOR00 63 16 30 32 5 8§ 4 0,18 (6}
38L5H063006FOR00 63 16 3 32 6 6 3 0,18 @
-~ 38L5H063007FOR00 63 16 30 32325 78 6 3 0,20 ©0
| * 38L5H063009FOR00 63 16 30 32 9 6 3 0,21 [F)
| 3 38L5H063010FOR00 63 16 30 32 10 6 3 0,22 [F)
o 38L5H063012FOR00 63 16 30 323251213 6 3 0,22 (G H)
38L5H063014FOR00 63 16 30 323251415 6 3 024 ®©0
38L5G080004F1R00 80 22 38 40 4 10 5 0,33 [A)
38L5G080005F1R00 80 22 38 40 5 10 5 0,35 (6}
38L5H080006F1R00 80 22 38 40 6 8§ 4 0,36 ®
38L5H080007F1R00 80 22 38 40/405 7/8 8 4 0,37 (DYE)
38L5H080009F1R00 80 22 38 40 9 8 4 0,38 [F)
. 38L5H080010F1R00 80 22 38 40 10 8§ 4 0,40 (7}
&'l 38L5H080012F1R00 80 22 38 404051213 8 4 0,42 (G H]
— 38L5H080014F1R00 80 22 38 404051415 8 4 0,46 ®0
o 38L56100004F2R00 100 27 45 45 4 12 6 0,52 [A)
38156100005F2R00 00 27 45 45 5 12 4 0,56 (6}
38L5H100006F2R00 00 27 45 45 6 10 5 0,57 ®
38L5H100007F2R00 100 27 45 45/455 7/8 10 5 0,61 (DYE)
- 38L5H100009F2R00 00 27 45 45 9 10 5 0,62 [F)
U 38L5H100010F2R00 00 27 45 45 10 10 5 0,66 [F)
38L5H100012F2R00 100 27 45 45/4551213 10 5 0,72 (G H)
38L5H100014F2R00 100 27 45 45/45545/45514/15 10 5 079 ©0
TR 38L5G125004F3R00 125 32 58 50 4 14 7 099 (A)
R 38L5G125005F3R00 125 32 58 50 5 14 7 1,05 (5]
B 38L5H125006F3R00 125 32 58 50 6 12 6 1,08 @
38L5H125007F1R00 125 22 38 40/405 7/8 12 6 0,64 (DlE)
38L5H125007F3R00 125 32 58 506505 7/8 12 6 1,13 (DlE)
7 38L5H125009F3R00 125 32 58 50 9 12 6 1,15 [F)
38L5H125010F3R00 125 32 58 50 10 12 6 121 [F)
L 38L5H125012F3R00 125 32 58 5005051213 12 6 1,30 (GH)
38L5H125014F3R00 125 32 58 50/50,514115 12 6 143 ©0
38L5H140007F1R00 140 22 38 40 78 12 6 0,89 (DlE)
T 38L5H160006F4R00 60 40 70 60 6 16 8 1,89 @
i) 38L5H160007F4R00 160 40 70 60/605 7/8 16 8 1,99 (DlE)
J 38L5H160009F4R00 60 40 70 60 9 16 8 2,01 [F)
38L5H160010F4R00 160 40 70 60 10 16 8 2,12 [F)
38L5H160012F4R00 160 40 70 60/6051213 16 8 2,30 (G H)
38L5H160014F4R00 160 40 70 60/60,5 14115 16 8 2,50 ©0

1 5 8 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



A SDE-31-201

4.4
11 SL23
D! SDE-42-203
25,1
12,7 Sl
G SDE-44-201
25,1
12.7 ST
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung
SDE-31-201 0,15/0,20 positive Geometrie
SDE-31-202 0,15/0,20 positive Geometrie
SDE-42-201 0,15/0,20 positive Geometrie
SDE-42-203 0,15/0,20 positive Geometrie
SDE-42-202 0,15/0,20 positive Geometrie
SDE-43-201 0,15/0,20 positive Geometrie
SDE-44-201 0,15/0,20 positive Geometrie
SDE-44-202 0,15/0,20 positive Geometrie
SDE-45-201 0,15/0,20 positive Geometrie

H' SDE-44-202

B SDE-31-202

C SDE-42-201
24,4

@ :

11 Qg”‘ 2.7

=

F ' SDE-43-201

©
©
©
©
&
©
©
©
©

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

%

. ®
ZUBEHOR &

Schnittbreite
4
5
6
718
9-10
12/13-14/15

~

SM35:034-50 (2,0Nm)
SM35:042:50 (2,0Nm)
SM40-050-50 (4,5Nim)
SH40-060-50 (4,5Nm)
S40-080-50 (4,5Nim)
SH40-106-50 (4,5Nim)

TX09x90-B
TX09x90-B
TX15x90-B
TX15x908
TX15x90-8
TX15x90-8

=

.
o
i

t

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 159
® /figérsoll °

Cutting Tools



HIPOSC,U/AD SCHEIBENFRASER 35J6E...F

AUFNAHME NACH DIN 8030 @' @f’ @
LT

Artikel-Nr.
35J6E063010FOR00 63 16 30 32 10 8 4 0,20
35J6E063012FOR00 63 16 30 32 12 8 4 0,22
35J6E063014FOR00 63 16 30 32 14 8 4 0,24
‘3 35J6E080010F1R00 80 22 40 40 10 10 5 0,41
‘ ;J 35J6E080012F1R00 80 22 40 40 12 10 5 0,44
( 51 35J6E080014F1R00 80 22 40 40 14 10 5 0,48
e 35J6E100010F2R00 100 27 45 45 10 12 6 0,68
35J6E100012F2R00 100 27 45 45 12 12 6 0,75
35J6E100014F2R00 100 27 45 45 14 12 6 0,80
35J6E125010F3R00 125 32 58 50 10 14 7 1,21
35J6E125012F3R00 125 32 58 50 12 14 7 1,30
35J6E125014F3R00 125 32 58 50 14 14 7 1,40
35J6E160010F4R00 160 40 70 60 10 16 8 2,10
s 35J6E160012F4R00 160 40 70 60 12 16 8 2,29
:5 ﬁ 35J6E160014F4R00 160 40 70 60 14 16 8 2,52
Vi
= 35J6E200010F4R00 200 40 70 60 10 18 9 2,70
O 35J6E200012F4R00 200 40 70 60 12 18 9 3,03
35J6E200014F4R00 200 40 70 60 14 18 9 335
e
L
i
e
160

® /rigersoll

Cutting Tools



SDMT080305N

SDMWO080305TN SDCT080305FN-P

5
234 @34, D l 234__ & K
8 35 8 =

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INOSS | IN2505 | IN4030 .....

SDMT080305N 0,13/0,17 positive Geometrie R0,5 ﬁ
SDMWO080305TN 0,13/0,20 neutrale Geometrie, gefast R0,5 e ?
SDCTO80305FN-P 0050020  NE-Geometrie, poliert R0,5 O

@=P C=M @@=k @®=N O=5 O=H

L
—cl

oIS

)
pa
L9

ul

Az

[~

NN

. ® @
ZUBEHOR & /

SM30-065-00(2,0Nm)  TX09x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Gmup 1 61
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GOLDSLOT SCHEIBENFRASER 3VJ5V...X SCHNITTBREITE 3-6 MM

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS @' @W
LT
A

L=E

ad1

Artikel-Nr.

3VJ5V050003X7R00 50 21 45 23 3 M12 6 3 0,10 (ATB)

3VJ5V050004X7R00 50 21 45 23 4 M12 6 3 0,10 (CIDIE_F G

3VJ5V050005X7R00 50 21 45 23 5 M12 6 3 0,12 Q000
[ ‘ 3VJ5V050006X7R00 50 21 45 23 6 M12 4 2 0,13
K

i

- Fas
m Schnittbreite
3 SM25-024-80(0,7Nm) ~ DSTO6F
4 SM35-034-50 (2,0Nm)  TX09x90-8
5 SM35-042-50(2,0Nm) ~ TX09x90-B
6 SM40-050-50 (4,5Nm)  TX15x90-8
(@ = Spannschraube @ = Schraubendreher
1 62 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



A 1EE211-001

B 1EE211-001-P

C IEE311-001

b 3 LY DY
i 20 80 - 0 :
& »m [ SN m &y ;- i
~ SL_7.87 178 / Ql_17.87 1,78 “% =
Nooglhe s e [l i . g
D IEE311-001-P F IEE311-002-P
DY ) - k)
9 .
H L o £ &‘fﬁ = o~ £ : H.— TN S
la\/ = \ = u\/ = ﬁ
“ts9 234 i 887 234 “H_1s.87 234 ﬁ
G IEE311-004 H IEE312-001 | IEE312-001-P ‘
o -0.5x20° ‘@B Q5
Iﬂ j 2l ol E a_it 2 .
L1892 [[2.34 \ 892 11315 "ﬂf k92 3,15 I@ﬂ[
yly
J IEE312-002 K IEE312-002-P L IEE312-004 L~
?\g% g% b ..0,5x20°
x X ﬂ N o
89 315 8,89 13,15 L1894 | .3.15
M IXE412-001 N IXE412-001-P
RO& 04
: g[v - ; SIV
L 11068  [4.04 . 1068  []404
P IXE412-002-P Q IXE412-003 R IXE412-004
' RrOB RO
a\f -y 3{ i 8{ i , o{
eyl - @ S é LS
1065 14,04 106 404 10,69

L
—cl

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung .... 'QJ
0

IEE211-001 0,05/0,12 positive Geometrie R0,4 @ e CD

IEE211-001-P 0,05/0,12  NE-Geometrie, poliert RO, 4 @) -

IEE311-001 0,05/0,12 positive Geometrie R0,4 e CD P?w}:‘?rj?

IEE311-001-P 0,05012  NEGeometrie, poliert R4 @) 5

IEE311-002 0,05/0,15 positive Geometrie R0,8 @ e CD B

IEE311-002-P 0,0500,15  NE-Geometrie, poliert R0,8 O

IEE311-004 0,05/0,15 positive Geometrie 0,15x20° @ e

IEE312-001 0,05/0,17 positive Geometrie R0,4 @ e CD W@

IEE312-001-P 0050017 NEGeometrie, poliert RO, o VvV

IEE312-002 0,05/0,17 positive Geometrie R0,8 @ e L~

IEE312-002-P 0,05/0,17  NEGeometrie, poliert R0,8 O

IEE312-004 0,05/0,17 positive Geometrie 0,15x20° @ e

IXE412-001 0,05/0,20 positive Geometrie R0,4 @ e CD %

IXE412-001-P 0,05/0,20 NE-Geometrie, poliert RO,4 .

IXE412-002 005020 positive Geometrie R0,8 ® & O [

1XE412-002-P 0,05/0,20  NE-Geometrie, poliert RO,8 @)

1XE412-003 0,05/020  positive Geometrie R1,6 @ e

IXE412-004 0,05/0,20 positive Geometrie 0,3x17° @ e

@=P O=M @®@=K @®=N O=S5 C=H

163
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GOLDSLOT SCHEIBENFRASER 3VJ5V..F SCHNITTBREITE 3-6 MM

AUFNAHME NACH DIN 8030 @ @l
LT

@D

1 <

Artikel-Nr. Passende WSP
3VJ5V063003FOR00 63 16 30 32 3 8 4 0,16 (ATB}
3VJ5V063004FOR00 63 16 30 32 4 8 4 0,19 (CIDIEIF (G
3VJ5V063005FOR00 63 16 30 32 5 8 4 0,21 @00R0
r 3VJ5V063006FOR00 63 16 30 32 6 6 3 0,22
‘< . 3VJ5V080003F1R00 80 22 38 40 3 10 5 0,32 (ATB]
K 3VJ5V080004F1R00 80 22 38 40 4 10 5 0,36 ICDIELF G
o 3VJ5V080005F1R00 80 22 38 40 5 10 5 0,38 Q00RO
3VJ5V080006F1R00 80 22 38 40 6 8 4 0,40
3VJ5V100003F2R00 100 27 45 45 3 14 7 0,52 (A1B]
3VJ5V100004F2R00 100 27 45 45 4 12 6 0,56 (CID[EFG]
3VJ5V100005F2R00 100 27 45 45 5 12 6 0,60 Q00R0
3VJ5V100006F2R00 00 27 45 45 6 10 5 0,62 (MINO,P QR}
3VJ5V125004F3R00 125 32 58 50 4 14 7 1,04 (CID[E [F G
i 3VJ5V125005F3R00 125 32 58 50 5 14 7 1,10 Q00Q0
:3\! 3VJ5V125006F3R00 125 32 58 50 6 12 6 1,14
‘f"'_—i 3VJ5V160004F4R00 160 40 70 60 4 18 9 1,83 (CIDJEIF (G
U 3VJ5V160005F4R00 160 40 70 60 5 18 9 1,93 @00R0
3VJ5V160006F4R00 160 40 70 60 6 16 8 2,00

i

. EN ¢ [ < I
ff%
| Schnittbreite

3 SM25-024-80(0,7Nm) ~ DSTO6F

4 SM35-034-50 (2,0Nm)  TX09x90-8

5 SM35-042-50(2,0Nm) ~ TX09x90-B

6 SM40-050-50 (4,5Nm)  TX15x90-8

(@ = Spannschraube @ = Schraubendreher
1 64 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



A 1EE211-001

B 1EE211-001-P

C IEE311-001

b 3 LY DY
i 20 80 - 0 :
& »m [ SN m &y ;- i
~ SL_7.87 178 / Ql_17.87 1,78 “% =
Nooglhe s e [l i . g
D IEE311-001-P F IEE311-002-P
DY ) - k)
9 .
H L o £ &‘fﬁ = o~ £ : H.— TN S
la\/ = \ = u\/ = ﬁ
“ts9 234 i 887 234 “H_1s.87 234 ﬁ
G IEE311-004 H IEE312-001 | IEE312-001-P ‘
o -0.5x20° ‘@B Q5
Iﬂ j 2l ol E a_it 2 .
L1892 [[2.34 \ 892 11315 "ﬂf k92 3,15 I@ﬂ[
yly
J IEE312-002 K IEE312-002-P L IEE312-004 L~
?\g% g% b ..0,5x20°
x X ﬂ N o
89 315 8,89 13,15 L1894 | .3.15
M IXE412-001 N IXE412-001-P
RO& 04
: g[v - ; SIV
L 11068  [4.04 . 1068  []404
P IXE412-002-P Q IXE412-003 R IXE412-004
' RrOB RO
a\f -y 3{ i 8{ i , o{
eyl - @ S é LS
1065 14,04 106 404 10,69

L
—cl

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung .... 'QJ
0

IEE211-001 0,05/0,12 positive Geometrie R0,4 @ e CD

IEE211-001-P 0,05/0,12  NE-Geometrie, poliert RO, 4 @) -

IEE311-001 0,05/0,12 positive Geometrie R0,4 e CD P?w}:‘?rj?

IEE311-001-P 0,05012  NEGeometrie, poliert R4 @) 5

IEE311-002 0,05/0,15 positive Geometrie R0,8 @ e CD B

IEE311-002-P 0,0500,15  NE-Geometrie, poliert R0,8 O

IEE311-004 0,05/0,15 positive Geometrie 0,15x20° @ e

IEE312-001 0,05/0,17 positive Geometrie R0,4 @ e CD W@

IEE312-001-P 0050017 NEGeometrie, poliert RO, o VvV

IEE312-002 0,05/0,17 positive Geometrie R0,8 @ e L~

IEE312-002-P 0,05/0,17  NEGeometrie, poliert R0,8 O

IEE312-004 0,05/0,17 positive Geometrie 0,15x20° @ e

IXE412-001 0,05/0,20 positive Geometrie R0,4 @ e CD %

IXE412-001-P 0,05/0,20 NE-Geometrie, poliert RO,4 .

IXE412-002 005020 positive Geometrie R0,8 ® & O [

1XE412-002-P 0,05/0,20  NE-Geometrie, poliert RO,8 @)

1XE412-003 0,05/020  positive Geometrie R1,6 @ e

IXE412-004 0,05/0,20 positive Geometrie 0,3x17° @ e

@=P O=M @®@=K @®=N O=S5 C=H
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GOLDSLOT SCHEIBENFRASER 3VJ5V..F SCHNITTBREITE 7-10 MM

AUFNAHME NACH DIN 8030 @' @'
LT

@D

1 <

Artikel-Nr. Passende WSP

3VJ5V063007FOR00 63 16 30 32 7 6 3 0,23
3VJ5V063008FOR00 63 16 30 32 8 6 3 0,24 (AIBICIDIEIF]
3VJ5V063009FOR00 63 16 30 32 9 6 3 0,26 00000
\73 3VJ5V063010FOR00 63 16 30 32 10 6 3 0,27 00000
= 3VJ5V080007F1R00 80 22 38 40 7 8 4 0,42
| X 3VJ5V080008F1R00 80 22 38 40 8 8 4 045  QOOCER
o 3VJ5V080009F1R00 80 22 38 40 9 8 4 0,48 000000
3VJ5V080010F1R00 80 22 38 40 10 8 4 0,50 ©000R0
3VJ5V100007F2R00 100 27 45 45 7 10 5 0,66
3VJ5V100008F2R00 100 27 45 45 8 10 5 0,70 (AIBICIDIEF]
3VJ5V100009F2R00 100 27 45 45 9 10 5 0,72 (GIH I 1JKILJ
3VJ5V100010F2R00 100 27 45 45 10 10 5 0,76 (GIH I 1JKIL]
3VJ5V125007F3R00 125 32 58 50 7 12 6 1,20
. 3VJ5V125008F3R00 125 32 58 50 8 12 6 1,26 (AIBCIDIETF]
) ﬁ 3VJ5V125009F3R00 125 32 58 50 9 12 6 1,29 000000
= 3VJ5V125010F3R00 125 32 58 50 10 12 6 1,35 00000
U 3VJ5V160007F4R00 160 40 70 60 7 16 8 2,10
3VJ5V160008F4R00 160 40 70 60 8 16 8 2,21 (AIB/C/D/EIF}
3VJ5V160009F4R00 160 40 70 60 9 16 8 227 0000380
3VJ5V160010F4R00 160 40 70 60 10 16 8 2,38 (GIHI1J/KIL]
e e
f
i
1 6 6 Member IMC Group
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Cutting Tools



B 1XE413-001-P

=~ 5 ]
':Eiir T hors L

E | IXE413-003

P
|
o g Q)

H ' IXE414-001-P

A IXE413-001 C IXE413-002
. 3 o R02

o

B
Loz

i

.
ol
-
b

10,73 4,99

D' IXE413-002-P

& 1B

10,7

..0.3x17°

=]
\°

y

LS

-

10,74 ..14,99

G IXE414-001

‘R&& Pl RO 8
R i ©
[0/ {01 (6]
L o7z [ 599 L 1077 L1599 10,74 5,99 Ef&%;[

=2 |
K 1XE414-003 L 1 1XE414-004 L~

b
RS
3 5! A
3 1 [9)
5,99 10,68 [ 5,99
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INO5S [ IN2505 | IN2530 | IN4035 ....

J | 1XE414-002-P

- 3
N 6, 1

o

L03x17°

2

10,77 [..15.99

IXE413-001 0,05/0,20 positive Geometrie R0,4 ® & O
IXE413-001-P 0,05/0,20  NE-Geometrie, poliert RO, 4 @)
1XE413-002 0,05/0,20 positive Geometrie R0,8 @ e CD
IXE413-002-P 0,05/0,20  NE-Geometrie, poliert RO,8 O
IXE413-003 0,05/0,20 positive Geometrie R1,6 @ e
IXE413-004 0,05/0,20 positive Geometrie 0,3x17° @ e
IXE414-001 0,05/0,25 positive Geometrie R0,4 @ e CD - 1.]
IXE414-001-P 0,05/0,25 NE-Geometrie, poliert RO,4 . e WJ
IXE414-002 005/0,25  positive Geometrie RO, ® & O &
IXE414-002-P 0,050,225  NE-Geometrie, poliert RO, O
IXE414-003 0,05/0,25 positive Geometrie R1,6 @ e
IXE414-004 0,05/0,25  positive Geometrie 0,3x17° ® & @Y‘/@'”E]
WA
@-r O-M @-k @®-N O=5 C=H 5
O

Az

L

%

. ® @
ZUBEHOR & /

Schnittbreite
7 SM40-060-50 (4,5Nm)  TX15x90-B
8 SM40-070-50 (4,5Nm)  TX15x90-B
9-10 SM40-080-50 (4,5Nm) ~ TX15x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 167
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FORMFRASER

168

Durchmesser-
bereich

20

45

10,6

20

45

21,9

25

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

Schnitt-

tiefe Beschreibung

HPOS®

2148 rsser 12_1D..T

HEPOS"

29-116 Fasfraser 12_1R..W

HPOS*

9-339  frsser 22_3R..F 045

HIPOSTHUAD

2
3 Fasfraser 15N1D..T

HIPOSRUAD

=51
355, Fasfraser 15_1E..W

HIPOSTRUAD
Fasfraser 15N1TE...X

ROUGHAIR

64-244 Schlicht-Fasfraser 15_1H...F

10,1 B
! Fasfraser FAK..W

10,1 B
! Fasfréser FAK..X

FASTEREAK
AuBenradiusfraser 15R_..W

® /rigersoll

Cutting Tools

Serie

12_1D.T

12_1R.W

22_3R..F

15N1D..T

15_1E.W

15N1TE.X

15_TH..F

FAK..W

FAK..X

15R_.W

Seite

170

171

172

173

174

175

176

177

178

179



Durchmesser-
bereich

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

Schnitt-
tiefe

®/

Beschreibung

rgersoll

Cutting Tools

Serie Seite

169



HIE=>©sS® FASFRASER 12_1D...T

AUFNAHME NACH DIN 1835 A @"

- LT
. L1

=T Artikel-Nr.
=
F{@ 12P1D008025T1R00 8 17,7 10 65 20 30 2,7 2 0,04
12N1D008025T1R00 8 160 10 65 20 45 39 2 0,04
12M1D008025T1R00 8 137 10 65 20 60 48 2 0,04
L AOMT060202R AOMT060204R
Y >
[ 219 . 219
ey B e g
& 5.8 2,6 o 5.8 2,6
! AOMT060216R AOCT060204FR-P
o ™
{ 219, & 21,9
_ & a
:r“ 5.7 2,5 : 5.8 2,6
Artikel-Nr. fz2(min/max) Ausfihrung INO5S | IN2035 [ IN2504 | IN2505 | IN2530 ...
S|
AOMT060202R 0,06/0,12 positive Geometrie R0,2 CD 0 @ e
AOMT060204R 0,06/0,12 positive Geometrie R0,4 Q @ e
AOMT060208R 0,06/0,12 positive Geometrie R0,8 CD Q @ e
AOMT060216R™ 0,06/0,12 positive Geometrie R1,6 0 @ e
AOCT060204FR-P  0,050,12  NEGeometrie, poliert R0,4 O
ﬁ DFraskérper nachdrehen @=p O=M @=kK @®=N O=5 O=H

i

1

hL

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

1 70 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



HIE=>©S* FASFRASER 12_1R...W

AUFNAHME NACH DIN 1835 B @f’
g
S alal_ —— O
SIS @L e S ﬁ
Y
K

Artikel-Nr. ol [hs g
y
™
12Q1R020044W5R00 20 421 25 432 100 44 68 15 29 3 v 0,38 Yﬁj
12P1R020044W5R00 20 40,4 25 40,7 100 44 68 30 59 3 v 0,35
12N1R020044W5R00 20 36,9 25 395 100 44 68 45 8,4 3 v 0,36
12M1R020044W5R00 20 31,9 25 322 100 44 68 60 10,3 3 v 0,33 J
12L1R020044W5R00 20 26,2 25 264 100 44 68 75 11,6 3 4 0,31
BOMT130404R BOCT130404FR-P BOMT130404R-DT2 }

D) ™
@4 S S
= £ w{ g, «{
12,5 4,85
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN10K IN2035 | IN2036 | IN2504 | IN2505 [ IN2530 N6537

BOMT130404R 0,12/0,20 positive Geometrie RO,4 CD CD 0 @ e O
BOCT130404FR-P 0,05/0,25 NE-Geometrie, poliert RO,4 .
BOMT130404R-DT2  0,05/0,25 mit langer PKD-Schneide RO,4 .

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

“ﬁ

. ® @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Gmup 1 71
® /ngersoll

Cuttlng Tools
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I

1

hL

=

HIE=>©S* FASFRASER 22_3R...F 045

AUFNAHME NACH DIN 8030 @"

Artikel-Nr.
22Q3R045050F2R00 45 125 27 70 50 15 9 12 4 4 1,70
22P3R045050F2R00 45 1054 27 70 50 30 173 12 4 4 1,40
22N3R045050F2R00 45 944 27 70 50 45 246 12 4 v 1,10
22M3R045050F2R00 45 80,0 27 70 50 60 30,2 12 4 v 081
22L3R045050F1R00 45 632 22 45 50 75 339 12 4 v/ 043
BOMT130404R BOCT130404FR-P Z0MT130404R
) b )
o4 & 24 D o4
Al £ = = Al B
12,5 4,85 12,5 4,8 12,6 4,85
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INTOK [ IN2035 | IN2036 | IN2504 | IN2505 | IN2530 [ IN6537 .
S

BOMT130404R 0,12/0,20  positive Geometrie RO,4 D D © \g & ®
BOCT130404FR-P 0,05/0,25 NE-Geometrie, poliert RO,4 .
ZOMT130404R" 0,12/0,20 positive Spanbrecher-Geometrie R0,4 D \g & ®

" Qptimale Ergebnisse erzielen Sie auf Werkzeugen mit gerader Zahnezahl. Bitte wechselseitig montieren. @=P O=M @=K @=N O=5 C=H

. 0] @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

1 7 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



ISRUIAD FASFRASER 15N1D...T

AUFNAHME NACH DIN 1835 A @

Artikel-Nr.
15N1D017045T3R00 106 17 16 100 45 40 45 32 4 0,11
SDMT050204N SDCT050204FN-P
022, > 022 &
L5 dl2a 5.1 24
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2505 ......
S|
SDMT050204N 0,06/0,12 positive Geometrie R0,4 @
SDCT050204FN-P 0,05/0,15 NE-Geometrie, poliert RO,4 .

@-p O=M @=K @®=N O=5 O=H

. ® ®
ZUBEHOR / @

TXPLUS06x90-B SM20-043-00(0,7Nm)

@ =Torx-Bit @ = Spannschraube

Member IMC Group 1 73
® /ngersoll

Cutting Tools

]
]

N

P

t



AUFNAHME NACH DIN 1835 B

SO UAD FASFRASER 15_1E...W

SHE Artikel-Nr.
E
@’ 15P1E006032W3R00 6 18,6 16 80 32 25 56 30 35
15N1E006032W3R00 6 16,3 16 80 32 25 56 45 51
15M1E006032W3R00 6 13,1 16 80 32 25 56 60 6,2
{ 15N1E016035W4R00 16 26,4 20 85 35 35 60 45 51
[ SDMW080305TN
’ @34 &

o)
@34 &

SDMTO080305N 0,13/0,177 positive Geometrie R0,5
SDMWO080305TN 0,13/0,20 neutrale Geometrie, gefast R0,5
SDCT080305FN-P 0,05/0,20 NE-Geometrie, poliert RO,5

i

hL

=

©

Artikel-Nr. fz2(min/max) Ausfihrung INO5S | IN2505 | IN4030 .....

1 0,09
1 0,09
1 0,09
2 0,19
SDCT080305FN-P
Q‘o
234.,

9

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

. 0] @
ZUBEHOR & /

SM30-065-00(2,0Nm)  TX09x90-B

174

®/n

Member IMC Group

e€rso

Cutting Tools

//

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit



MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS

Artikel-Nr.

SERUAD FASFRASER 15N1E...X

LT

i
I
||I
!l
Il
|
VI
@d1

SDMT080305N SDMWO080305TN

15N1E020035X7R00 20 304 2 57 35 45 5 M12 3 v 0,09
SDCT080305FN-P
9 o
234, 234

<
@34 &
Ls.l

g 3,5 8 135
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INO5S | IN2505 .....
3
® &

SDMT080305N 0,13/0,17
SDMW080305TN 0,13/0,20
SDCT080305FN-P 0,05/0,20

positive Geometrie R0,5
neutrale Geometrie, gefast R0,5 e
NE-Geometrie, poliert R0,5 .

@=p O=M @®@=K @®=N O=S5 C=H

. ®
ZUBEHOR &

.

SM30-065-00 (2,0Nm)

TX09x90-8
(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 1 75
® /ngersoll

Cutting Tools
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ROUGH)\[IR SCHLICHT-FASFRASER 15_1H...F

AUFNAHME NACH DIN 8030 @"

~ Artikel-Nr.
E
@’ 15Q1H045050F2R00 45 934 27 70 50 15 6,4 3 v 1,63
15P1H045050F2R00 45 88,5 27 70 50 30 12,4 3 v 1,38
15N1H045050F2R00 45 80,7 27 70 50 45 17,8 3 v 1,05
r 15M1H045050F2R00 45 70,3 27 70 50 60 21,8 3 v 0,82
L 15L1H045050F1R00 45 581 22 45 50 75 244 3 v 043
[ BEHW250308R-P
@43 @% @43

3l
&

&

S
{ LZSA\/ 37 LZSA\/
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INT5K | IN2540 ......
S|

BEHW250308R 0,08/0,20 neutrale Geometrie R0,8
BEHW250308R-P 0,05/020  NE-Geometrie, poliert R0,8 @)

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

i

hL

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

SM35-089-00(3,0Nm)  TX15x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

1 7 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



SPOTJN FASFRASER FAK...W

AUFNAHME NACH DIN 1835 B

@d1

Artikel-Nr.
FAK0219090W4R01 219 20 85 34 60 45 10,1 1 0,15
TFLT15T303N TFLT15T308N

23,4 33,4

S es L SAes [
o S — - ......-
o
©

TFLT15T303N 0,03/0,10 positive Spanbrecher-Geometrie R0,3
TFLT15T308N 0,03/0,10 positive Spanbrecher-Geometrie R0,8 e

ualita

@-p O=M @=K @®=N O=5 O=H

. ® @
ZUBEHOR & /

SM30-065-00(2,0Nm)  TX09x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 1 7 7
® /ngersoll

Cutting Tools
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SPOTJN FASFRASER FAK...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS \@;‘ K&) @g
@ T
b L
.
% ’ﬁ"aﬂlﬂﬂﬂﬂl 38

a

~ Artikel-Nr.
%
<7 FAK0219090X7R01 219 21 67 45 45 10,1 M12 1 0,10
TFLT15T303N TFLT15T308N
23,4 3,4

S es L SAes s
o ol - .......
(@)
©

TFLT15T303N 0,03/0,10 positive Spanbrecher-Geometrie R0,3
TFLT15T308N 0,03/0,10 positive Spanbrecher-Geometrie R0,8 e

— 1

ualita

@-p O=M @=K @®=N O=5 O=H

i

I

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

SM30-065-00(2,0Nm)  TX09x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

1 7 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



FEASTEIREAK AUSSENRADIUSFRASER 15R_...W

AUFNAHME NACH DIN 1835 B @"

o

Artikel-Nr. Passende WSP Bl
<t
15R1V025040W5R00 25 25 100 40 68 2 BEEW v 028 =~
15R4H025040W5R00 25 25 100 40 68 2 FEEW v 034 (FIG[H)
A BEEW120310R-CR B BEEW120316R-CR C  BEEW120320R-CR
Q\ £ b ¢ @% £ %
L?l/ L3z ELQ/ 1137 127 Sz
D' BEEW120325R-CR E ' BEEW120330R-CR F ' FEEW250340R-CR
4 5 | ey ey ¢
LL/ Y Ly AREY; i Llaz
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung
@‘fo?
BEEW120310R-CR 0,08/0,20 neutrale Geometrie R1,0 Y
BEEW120316R-CR 0,08/0,20 neutrale Geometrie R1,6 ﬁ ‘

BEEW120320R-CR 0,08/0,20 neutrale Geometrie R2,0

BEEW120330R-CR 0,08/0,20 neutrale Geometrie R3,0
FEEW250340R-CR 0,08/0,20 neutrale Geometrie R4,0
FEEW250350R-CR 0,08/0,20 neutrale Geometrie R5,0
FEEW250360R-CR 0,08/0,20 neutrale Geometrie R6,0

&
@
&
BEEW120325R-CR 0,08/0,20 neutrale Geometrie R2,5 e
&
©
&
©

@=p O=M @®@=kK @®=N O=S5 C=H

“ﬁ

. @ @
ZUBEHOR & /

WSPTyp
BEEW SM35-070-00 (3,0Nm) ~ TX15:90-8
FEEW SM40-09320 (4,5Nm)  TX15:90-8

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 1 79
® /ngersoll

Cutting Tools



KOPIER- UND TAUCHFRASER

Durchmesser- Schnitt-

bereich tiefe Beschreibung

FORMRFASTER

12-25 3 Kopierfraser 15B1D..X

FORMRFASTER

16-30 4 Kopierfraser 15B1E...X

FORMRFAASTER

20-42 > Kopierfréser 1581G...X

FORMRFASTER

24-42 6 o
Kopierfraser 15B1H...X

FORMRFASTER

\7 :
3 8 Kopierfraser 15B1K..X

5066 5 FORMRAASTER
’ Kopierfraser 5SW2G

FORMRFAASTER

52-80 6 Kopierfraser SW2H

FORMRFASTER

52-160 8 Kopierfraser SW2K

FORMRFASTER"

1 4
6 Kopierfraser 15B2E...X

FORMIRAASTER®

20-42 5 Kopierfraser 15B2G..X

FORMRPFIASTER*

24-42 6 Kopierfraser 15B2H...X

FORMRFASTER"

32-42 8 Kopierfraser 15B2K..X

G 5 ; FORMRHASTER"
L Kopierfraser 5W7G

FORMRFASTER"

52-80 6 Kopierfraser SW7H

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

1 80 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools

15B1D..X

15B1E.X

15B1G..X

15BTH..X

15B1K..X

5W2G

SW2H

SW2K

15B2E..X

15B2G..X

15B2H..X

15B2K..X

S5W7G

SW7H

Serie

Seite

184

185

186

187

188

189

190

191

192

193

194

195

196

197



KOPIER- UND TAUCHFRASER

Durchmesser- Schnitt-
! } . I Beschreibung Serie Seite
bereich tiefe o
Bl
2
FORMRIASTER® Ial
- W7K
52-160 8 Kopierfraser SW7K ° 198
)
FORMRFASTER® i
- W7M )il §
66-160 10 Kopierfraser SW7M 5 199 —
BLADERFASTER®
- 15B5G..X .
20-35 23 Kopierfréser 15B5G..X 200 ’
32-42 3 BLADERgASTER 15B5H..X 201
Kopierfraser 15B5H...X
BLA, IASTER*
10-63 25 ADERFASTER 5856 202 ‘
Kopierfraser 585G
BLA, IASTER*
40-80 3 ADERBASTER 5BSH 203 }
Kopierfraser 5SBSH
2442 6 FORMpgASTERT 15ETH..X 204 .
Kopierfraser 15ETH..X ;
L}
32-42 8 PORMRgASTIRT 15E1K..X 205
Kopierfraser 15E1K...X
50- 80 6 FORMRAASTER™ SE6H 206
Kopierfraser 5E6H
ro T
50- 160 8 FORMRGASTER SE6K 207
Kopierfraser SE6K V
[~ |
IR
25-42 5 PORMRFASTER 1DEGG. X 208
Kopierfraser 1DE6G...X 7
f
FORMRAASTER
- 1DE6H..X
32-40 6 Kopierfraser 1DE6H...X 209
7
FOR =FxR R
40-52 5 RN STER DEGG 210 "
Kopierfraser DE6G
=R
40-100 6-5  TORMRAASTER DEH 21
Kopierfraser DE6H

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

Member IMC Group 1 81
® /ngersoll

Cutting Tools



KOPIER- UND TAUCHFRASER

Durchmesser-
bereich

50-160

25-42

52-80

10,95-22,95

12,75-21,75

17,5-29,8

17,5-29.8

15

8-16

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

182

Schnitt-

tiefe Beschreibung

FORMRFASTERR
Kopierfraser DE6K

FORMRGASTER”
Kopierfraser 15V1D..X

FORMMA
Kopierfraser 15V1G...X

FORMRFASTER
Kopierfraser 5V6G

PRO5UG

11,8-214 o
Kopierfraser 1TW...X

HIPOSRO®
Kopierfraser zum Schlichten 12L8J..X

1,2

DIPOSPRO®

1,2
Kopierfraser zum Schlichten 12L8D..X

DIPOSERO®

1,2
Kopierfraser zum Schlichten 12M8D...X

12 D'Po.
! Kopierfraser zum Schlichten 12N8D..X

15 DIPOSERO®

! Kopierfraser zum Schlichten 12L8G...X
15 DIPOSPRO®

! Kopierfraser zum Schlichten 12M8G...X
15 DIPOSRO”

! Kopierfraser zum Schlichten 12N8G...X
4-10 SINER./FOLD*

- Kopierfraser 12A9... zylindrisch

EINER/FOLD*

4-8 Gl

Kopierfraser 12A... HM-Schaft

® /rigersoll

Cutting Tools

Serie

DE6K

15V1D..X

15V1G..X

5V66

1TW..X

1218J..X

12L8D..X

12M8D..X

12N8D..X

1218G..X

12M8G..X

12N8G..X

12A9... zylindrisch

12A... HM-Schaft

Seite

212

213

214

215

216

217

218

219

220

221

222

223

224

226



KOPIER- UND TAUCHFRASER

Durchmesser- Schnitt-
! } . I Beschreibung Serie Seite
bereich tiefe o
In
10-32 5-16 12A9..X 228 o
)
10-25 1 FNERFOLD 1209.X 230 48
’ Kopierfraser 12U9...X a—n
PUNCHEN
- - 90° -
16-42 >-8 Tauchfraser radial DHU...X_R01 90° 232
PUNCHEN
- - freigestellt
16-42 58 Tauchfraser radial DHU...X_RO0O freigestellt felgeste 233
DIPOSTRIO |
20-42 38 Tauchfraser FHU..X L. 234 i
SRAAX
- - HU...R50/R51
50-80 Tauchfraser SHU...R50/R51 SHU-.RS0/RS 23
@m
- QHU...F/E
50-80 9 Tauchfraser QHU...F/E U.Fl 236 B

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.

Member IMC Group 1 83
® /ngersoll

Cutting Tools



FORMIR/FASTER KOPIERFRASER 15B1D...X

o
MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS 6? @ @ &%

I LT

od1

=" Artikel-Nr.
E@
<7 15B1D012028X4R00 12 118 425 28 3 Mé 2 10 v 002
15B1D012028X5R00 12 13 458 28 3 M8 2 10 v 0,02
15B1D016023X5R00 16 13 408 23 3 M8 3 8 v 0,02
r 15B1D020030X6R00 20 18 498 30 3 M10 4 8 v 0,06
L 15B1D025035X7R00 25 21 57 35 3 M12 5 5 v 010
[
22,8

i
o P

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung

2
Qualitat

RHHWO0602MOTN 0,20/0,30 neutrale Geometrie, gefast Q e @
@=p O=M @=kK @®=N O=5 O=H

= %

b

I

I

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

SM25-049-00(1,1Nm)  TX08x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

1 84 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



FOIRI

e S 4 _
MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS 6? @ )

LT

RFASTER KOPIERFRASER 15B1E...X

=

I
|‘ | ‘l
g

o
@d1
]

Artikel-Nr. e
<
15B1E016023X5R00 16 13 408 23 4 M8 2 2 /o0 ]
15B1E030043X8RO0 00029 67 4 4 M6 5 7 /o019
RHHWOB02MOTN RHHT0802MOTN RHHTO802MOTN-P
237 _ 237 237 J
o8 12 2,6 2,6

RHHT0802MOFN-P

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2006 | IN2035 ...

RHHW0802MOTN 0,20/0,40 neutrale Geometrie, gefast 0 e @ |
RHHT0802MOTN 0,10/0,20 positive Geometrie, gefast e CD

RHHTO802MOTN-P  0,10/0,20 Titan-Geometrie, poliert &b

RHHTO802MOFN-P  0,10/0,30  NE-Geometrie, poliert @)

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

%

. ® @
ZUBEHOR & /

SM30-053-00(2,0Nm)  TX09x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 1 85
® /ngersoll

Cutting Tools



— 1

t

I

1

hL

=

FORMIR/FASTER KOPIERFRASER 15B1G...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS

od1

Artikel-Nr.
15B1G020030X6R00" 20 18 498 30 5 M10 2 35 v 005
15B1G025035X7R00 25 21 57 35 5 M12 2 2 v 009
15B1G025035X7R012 25 21 57 35 5 M12 3 2 v 009
15B1G030043X8R00" 30 29 67 43 5 M16 4 10 v 019
15B1G035043X8R00 35 29 67 43 5 M16 4 7,5 v 021
15B1G042043X8R00" 42 29 67 43 5 M16 5 55 v 023
Zubehor Spannschraube SM40-070-00; ? nur zum Schlichten geeignet
4.4 @44 24,4
i s B
& f @ F & f#
210 Jl3s 210 Ll3s8 210 X
RHHTIOOSMOFN P
2@4,4 g $®4,4 &

210 Ll3s %
Artikel-Nr. fz2(min/max) Ausfihrung
RHKW1003MOTN 0,25/0,60 neutrale Schruppgeometrie CD @ .
RHHW1003MOTN 0,25/0,50 neutrale Geometrie, gefast 0 e @ .
RHHT1003MOTN 0,15/0,40 positive Geometrie, gefast 0 e CD CD
RHHT1003MOTN-P  0,10/0,20  Titan-Geometrie, poliert &
RHHT1003MOFN-P  0,15/030  NE-Geometrie, poliert O

@=-p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

. 0] @
ZUBEHOR & /

SM40-080-10 (4,5Nm)  TX15x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

1 86 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



FOIRI

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS

Artikel-Nr. @ e
<Ir

15B1H024035X7R00 24 21 57 35 6 M2 2 35 /008 ~
15B1H032043X8R00 2 29 67 43 6 M6 3 2 /018
15B1H035043X8R00 35 29 67 43 6 M6 3 2 v 019
15B1H042043X8R00 2 29 67 4B 6 M6 4 2 /025 J
RHKW1204MOTN RHHW1204MOTN RHHT1204MOTN }

@4.4 @4.4 @44

ax " gy

3 3 4

@12 4,76 212 4,76 212 4,7
RHHT1204MOTN-P RHHT1204MOFN-P

@44 @44

B 5 1

\y \y

@12 4,7 @12

- ]

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung |
3

RHKW1204MOTN 0,25/0,80 neutrale Schruppgeometrie CD @ .

RHHW1204MOTN 0,25/0,60 neutrale Geometrie, gefast 0 e @ .

RHHT1204MOTN 0,25/0,50 positive Geometrie, gefast 0 e CD CD

RHHT1204MOTN-P 0,10/0,25 Titan-Geometrie, poliert e

RHHT1204MOFN-P  0,15/030  NE-Geometrie, poliert O

@-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

“ﬁ

AN

0] @ ®
- AAvE
\\\\\\\

SM40-080-10 (4,5Nm)  TX15x90-B SF035-01(2,0Nm)

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

Member IMC Gmup 1 87
® /ngersoll
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FORMIR/FASTER KOPIERFRASER 15B1K...X

o
MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS 6? @ @ &%

i
= LT

a L -

B A 5| 2
4 CoaL

~O Artikel-Nr.
0
<7 15B1K032043X8R00 32 29 67 43 8 M16 2 2 v 016
RHKW1605MOTN RHHW1605MOTN RHHT1605MOTN
. @5,4 @5.4 @54
I o H 1 o |
N N N
[ 16 52 16 52 216 l15.2
RHKT1605MOTN-PH2 RHHT1605MOTN-P RHHT1605MOFN-P
25,4 25,4 25,4
! J@{ o E} o }[
{ 216 5.2 216 52 @16 l15.2
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung TE IN2005 [ IN2035 | IN2505 [ IN4015 | IN4030
S
' RHKW1605MOTN 0,30/1,00 neutrale Schruppgeometrie © D g} D &é
k RHHW1605MOTN 0,30/0,80 neutrale Geometrie, gefast 0
RHHT1605MOTN 0,25/0,50 positive Geometrie, gefast 0 CD CD

RHKT1605MOTN-PH2 0,50/1,50 positive Schruppgeometrie, neg. gefast e
RHHT1605MOTN-P  0,10/0,25  Titan-Geometrie, poliert

RHHT1605MOFN-P  0,15/030  NE-Geometrie, poliert @)

©
©
©
©
©

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

i

I

=

. 0] @ ®
ZUBEHOR & / @

SM50-100-10(6,0Nm)  TX20x90-B CL:5000

(@ = Spannschraube @ =Torx-Bit (@ = Klemmscheibe

1 88 Member IMC Group
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Cutting Tools



FOIRI

o~ . 4 _
AUFNAHME NACH DIN 8030 6? @ @ )
B

Artikel-Nr. & e [
&
<
5W2G052R00 52 2 40 50 5 6 4 /036 ~
5W2G066R00 66 27 48 50 5 7 3 /0,60
RHKW1003MOTN RHHW1003MOTN RHHT1003MOTN
24,4 04,4 @4,4 J
N % % }
) N\ N
@10 3.8 210 3,8 @10 3,8

RHHT1003MOTN-P RHHT1003MOFN-P

4.4 24,4 }
210 3.8 @10 3.8
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2005 | IN2006 | IN2035 | IN2505
RHKW1003MOTN 0,25/0,60 neutrale Schruppgeometrie 0 e CD . |
RHHW1003MOTN 0,25/0,50 neutrale Geometrie, gefast 0 e @ .
RHHT1003MOTN 0,15/0,40 positive Geometrie, gefast Q e CD CD
RHHT1003MOTN-P  0,10/0,20 Titan-Geometrie, poliert &

RHHT1003MOFN-P  0,15/030  NE-Geometrie, poliert O
@=-p O=M @@=k ®=N O=5 C=H

“ﬁ

P

t

. ® @
ZUBEHOR & /

SM40-080-10 (4,5Nm)  TX15x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit
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FORMIR4ASTER KOPIERFRASER 5SW2H

U
AUFNAHME NACH DIN 8030 6?

~ O Artikel-Nr. @
i
<7 5W2H052R00 52 22 40 50 6 5 4 v 032
5W2H066R00 66 27 48 50 6 6 3 v 056
5W2H080R00 80 27 60 50 6 7 2 v 098
L
( @44 D44 044
» ] g il ] f
N Nl N
212 4,76 @12 4,76 212 Llaz
| RHHT1204MOFN-P
{ —-64,4 _\@4,4
212 Llaz 212
,E Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung
3
RHKW1204MOTN 0,25/0,80 neutrale Schruppgeometrie CD @ .
RHHW1204MOTN 0,25/0,60 neutrale Geometrie, gefast Q e @ .
RHHT1204MOTN 0,25/0,50 positive Geometrie, gefast Q e CD CD
RHHT1204MOTN-P 0,10/0,25 Titan-Geometrie, poliert e
RHHT1204MOFN-P  0,15/0,30 NE-Geometrie, poliert .

@=-p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

i

hL

=

. @ @ ®
ZUBEHOR & / @

SM40-080-10 (4,5Nm)  TX15x90-B SF035-01(2,0Nm)

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit ® = Klemmschraube
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FOIRI

AUFNAHME NACH

DIN 8030

5;}&
@d1
o

Artikel-Nr. @ =
<Ie
5W2K052R00 52 22 40 50 8 4 2,5 v 030 YZ\
5W2K066R00 66 27 48 50 8 5 35 v 050
5W2K080R00 80 27 60 50 8 6 2,5 v 086
5W2K100R00 100 32 70 55 8 7 2 v 138
5W2K125R00 125 40 90 55 8 8 1,5 2,44 J
5W2K160R00 160 40 120 55 8 9 1 4,84 }
RHAW1C0SMOTN
25,4 5,4 25,4
o H N @ oy %
g% Lls2 % 52 g% 52
RHHT1605MOTN-P RHHT1605MOFN-P
95,4 25,4 25,4
@[ o E} 2y % ]
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung
S|
RHKW1605MOTN 0,30/1,00 neutrale Schruppgeometrie 9] &b D g} D &b
RHHW1605MOTN 0,30/0,80  neutrale Geometrie, gefast © &
RHHT1605MOTN 0,25/0,50 positive Geometrie, gefast 0 e CD CD
RHKT1605MOTN-PH2 0,50/1,50 positive Schruppgeometrie, neg. gefast e e
RHHT1605MOTN-P  0,10/025 Titan-Geometrie, poliert &
RHHT1605MOFN-P  0,1500,30  NE-Geometrie, poliert O Wﬁ}

@=P O=M @=Kk @®=N O=5 C=H

“ﬁ

. ®
ZUBEHOR &

~

O I

SM50-100-10 (6,0Nm)

TX20x90-B

CL-5000
(@ = Spannschraube @ =Torx-Bit (@ = Klemmscheibe

Member IMC Group 1 91
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Cutting Tools



FORMRFASTER* KOPIERFRASER 15B2E...X

o
MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS 6? @ @ &%
Il
LT

~O Artikel-Nr.
[
Z 15B2E016023X5R00 16 13 408 23 4 M8 2 2 v 0,02
RHHWO0802MOTN RHHT0802MOTN RHHT0802MOTN-P
237 23,7

Im—
@)))

i 2
RHHT0802MOFN-P

Q
19

l:z:a
o

P
W

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2005 [ IN2006 | IN2035 ...

Qualitd

' RHHW0802MOTN 0,20/0,40 neutrale Geometrie, gefast Q e @

“k RHHT0802MOTN 0,10/0,20 positive Geometrie, gefast e CD
RHHTO802MOTN-P  0,10/020 Titan-Geometrie, poliert &
RHHT0802MOFN-P  0,10/0,30 NE-Geometrie, poliert .

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

. 0] @
ZUBEHOR & /

SM30-053-00(2,0Nm)  TX09x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit
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FORMRFASTER* KOPIERFRASER 15B2G...X

e S 4 _
MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS ga @ )

=
LT
L B
| O
i e—
D _ I «—
=5 3
Q ) Q ﬁ
3 E

Artikel-Nr. @ =
<t
15B26020030X6R00 20 18 498 30 5 MO 2 35 v 005 <
15B2G025035X7R00 5 21 57 3% 5 M2 3 2 009
15B2G030043X8R00 30 29 67 43 5 M6 310 Vo019
15B2G035043X8R00 029 67 43 5 M6 4 75 v 021
15B2G042043X8R00 2 29 6 48 5 M6 5 55 /o023 ]
)
04,4 B4,4 @44
5§ 5§ B g
s N ~
210 REEY: 210 Ll3s 210 REX
RHHT1003MOFN-P
$®4,4 E} $®4,4 E
% X % ]

]
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INOSS IN2004 | IN2005 [ IN2006 | IN2035 | IN2505 | IN4015 | IN7035

RHKW1003MOTN 0,25/0,60 neutrale Schruppgeometrie CD @ .
RHHW1003MOTN 0,25/0,50 neutrale Geometrie, gefast 0 e @ .
RHHT1003MOTN 0,15/0,40 positive Geometrie, gefast 0 e CD CD
RHHT1003MOTN-P 0,10/0,20 Titan-Geometrie, poliert e

RHHT1003MOFN-P  0,15/0,30  NE-Geometrie, poliert O

@-p O=M @=K @®=N O=5 OC=H

“ﬁ

> @ @
ZUBEHOR & /

Durchmesserbereich

20 SM40-070-00 (4,5Nm)  TX15x90-B
25-42 SM40-080-10 (4,5Nm)  TX15x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit
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FORMRFASTER* KOPIERFRASER 15B2H...X

o
MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS 6? @ @ &%
LT

=T Artikel-Nr.

F@ 15B2H024035X7R00 24 21 57 35 6 M12 2 35 v 008
15B2H032043X8R00 32 29 67 43 6 M16 3 2 v 018
15B2H035043X8R00 35 29 67 43 6 M16 3 2 v 019
15B2H040043X8R00 40 29 67 43 6 M16 4 2,5 v 025
15B2H042043X8R00 42 29 67 43 6 M16 4 2 v 025

— 1

RHKW1204MOTN RHHW1204MOTN RHHT1204MOTN
24,4 24,4

@44
A H H H
| & W
& N 7
12 4,76 12 4,76 12 4,7
RHHT1204MOTN-P RHHT1204MOFN-P
4,4 4,4

I/ W)

Q\)I )

/40

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INOSS IN2004 | IN2005 [ IN2006 | IN2035 | IN2505 | IN4015 | IN7035

Q
N
»
~
Q
N

t

RHKW1204MOTN 0,25/0,80 neutrale Schruppgeometrie CD @ .
RHHW1204MOTN 0,25/0,60 neutrale Geometrie, gefast 0 e @ .
RHHT1204MOTN 0,25/0,50 positive Geometrie, gefast Q e CD CD
RHHT1204MOTN-P 0,10/0,25 Titan-Geometrie, poliert e

RHHT1204MOFN-P  0,15/0,30  NE-Geometrie, poliert O

@-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

I

1

hL

=

. @ @ ®
ZUBEHOR & / @

SM40-080-10 (4,5Nm)  TX15x90-B SF035-01(2,0Nm)

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit ® = Klemmschraube
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FORMRFASTER* KOPIERFRASER 15B2K...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS

Artikel-Nr. [hs g
5 AE
<
15B2K032043X8R00 32 29 67 43 8 M16 2 2 4 0,16 Yﬁj
15B2K042043X8R00 42 29 67 43 8 M16 3 2 v 0,25
RHHW1605MOTN RHHT1605MOTN
05,4 5,4 05,4 J
2 H IR @ o ﬁ ]
I N N
D16 52 D16 5,2 16 52

RHKT1605MOTN-PH2 RHHT1605MOTN-P

RHHT1605MOFN-P

25,4 25,4 }
216 5.2 216 52 216 52
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INO5S . IN2005 | IN2035 [ IN2505 | IN4015 | IN4030 [ IN7035
RHKW1605MOTN 0,30/1,00 neutrale Schruppgeometrie 0 e CD @ . e |
RHHW1605MOTN 0,30/0,80 neutrale Geometrie, gefast 0 e
RHHT1605MOTN 0,25/0,50 positive Geometrie, gefast Q e CD CD
RHKT1605MOTN-PH2 0,50/1,50 positive Schruppgeometrie, neg. gefast e e
RHHT1605MOTN-P  0,10/0,25 Titan-Geometrie, poliert &b

RHHT1605MOFN-P 0,15/0,30 NE-Geometrie, poliert .
@=p O=M @=k @=N O=5 C=H

“ﬁ

-

P

t

. ® @ ®
ZUBEHOR & / @

SM50-100-10(6,0Nm)  TX20x90-B CL:5000

(@ = Spannschraube @ =Torx-Bit (@ = Klemmscheibe

Member IMC Group 1 95
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FOR

U
AUFNAHME NACH DIN 8030 6?

RAASTER® KOPIERFRASER 5W7G

po [

i

~ Artikel-Nr.
%
" 5W7G052R00 52 22 40 50 5 6 4 v 036
RHKW1003MOTN RHHW1003MOTN RHHT1003MOTN
4.4 24,4 @4.4
[ 2 A A
N>/ W >
[ @10 3,8 @10 3.8 210 3.8
RHHT1003MOTN-P RHHT1003MOFN-P
24,4 24,4

EEL]
S

{: @10
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung :

RHKW1003MOTN 0,25/0,60 neutrale Schruppgeometrie
RHHW1003MOTN 0,25/0,50 neutrale Geometrie, gefast
RHHT1003MOTN 0,15/0,40 positive Geometrie, gefast
RHHT1003MOTN-P 0,10/0,20 Titan-Geometrie, poliert
RHHT1003MOFN-P  0,15/0,30 NE-Geometrie, poliert

Qualitat

ooo-gﬁ

N2004 | IN2005 | IN2006 | IN2035 | IN2505

© O @@ @
© © @
© )

©

= %

b

)

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

. 0] @
ZUBEHOR & /

SM40-080-10 (4,5Nm)  TX15x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit
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FORMRFASTER* KOPIERFRASER 5SW7H

U
AUFNAHME NACH DIN 8030 @

Artikel-Nr. @ @\?
%
5W7H052R00 52 22 40 50 6 5 4 v 0,33 Yﬁj
5W7H066R00 66 27 48 50 6 6 3 v 0,56
5W7H080R00 80 27 60 50 6 7 2 v 1,00
RHKW1204MOTN RHHW1204MOTN RHHT1204MOTN J
24,4 24,4 @44 }
i g ] i f
Y N Y
212 4,76 212 4,76 212 4,7
RHHT1204MOTN-P RHHT1204MOFN-P
@44 24,4
Y/ Y
@12 4,7 @12
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INO5S | IN2004 | IN2005 [ IN2006 | IN2035 | IN2505 [ IN4015 | IN7035 ’.]
|
RHKW1204MOTN 0,25/0,80 neutrale Schruppgeometrie CD @ .
RHHW1204MOTN 0,25/0,60 neutrale Geometrie, gefast 0 e @ .
RHHT1204MOTN 0,25/0,50 positive Geometrie, gefast Q e CD CD
RHHT1204MOTN-P 0,10/0,25 Titan-Geometrie, poliert e
RHHT1204MOFN-P  0,15/0,30 NE-Geometrie, poliert .

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

“ﬁ

AN

0] @ ®
- AAvE
\\\\\\\\

SM40-080-10 (4,5Nm)  TX15x90-B SF035-01(2,0Nm)

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

Member IMC Gmup 1 97
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FORMRFASTER* KOPIERFRASER SW7K

U
AUFNAHME NACH DIN 8030 6?

~O Artikel-Nr.
>
F@ 5W7K052R00 52 22 40 50 8 4 2,5 v 030
5W7K066R00 66 27 43 50 8 5 35 v 051
5W7K080R00 80 27 60 50 8 6 2,5 v 1,00
r 5W7K100R00 100 32 70 55 8 7 2 v 1,45
L 5W7K125R00 125 40 90 55 8 8 1,5 2,45
( 5W7K160R00 160 40 120 55 8 9 1 4,53
RHKW1605MOTN RHHW1605MOTN RHHT1605MOTN
a5,
{' QE H D @ QE }[
216 52 216 52 216 52
RHKT1605MOTN-PH2 RHHT1605MOTN-P RHHT1605MOFN-P
25,4 25,4 25,4
: g é@ E} & f
t 5.2 216 216 52
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INO5S | IN2004 [ IN2005 | IN2035 [ IN2505 | IN4015 | IN4030 | IN7035
RHKW1605MOTN 0,30/1,00 neutrale Schruppgeometrie Q e CD @ . e
RHHW1605MOTN 0,30/0,80 neutrale Geometrie, gefast © &b
RHHT1605MOTN 0,25/0,50 positive Geometrie, gefast 0 e CD CD
RHKT1605MOTN-PH2 0,50/1,50 positive Schruppgeometrie, neg. gefast e e
RHHT1605MOTN-P  0,10/025 Titan-Geometrie, poliert &
W RHHT1605MOFN-P  0,15/030  NE-Geometrie, poliert O
g @-F O=M @=k @®=N O=5 O=H

i

1

hL

=

. 0] @ ®
ZUBEHOR & / @

SM50-100-10(6,0Nm)  TX20x90-B CL:5000

(@ = Spannschraube @ =Torx-Bit (@ = Klemmscheibe

1 98 Member IMC Group
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FORMRFASTER* KOPIERFRASER 5SW7M

AUFNAHME NACH DIN 8030

Artikel-Nr. % g =
<l
5W7MO066R00 66 27 48 50 10 5 2,5 0,51 YZ\
5W7MO080R00 80 27 60 50 10 6 5 1,00
5W7M100R00 100 32 70 55 10 7 35 1,24
5W7M125R00 125 40 90 55 10 8 2,5 2,00 J
5W7M160R00 160 40 120 55 10 9 2 4,80
RHKW2006MOTN RHKT2006MOTN-PH2 RHKT2006MOTN-PH }
25,4 25,4
\

220 L. Je.3s @20 6.35 @20 6,35

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfihrung 2005 [ IN4015 | IN4030 | IN4O4 ....
3

RHKW2006MOTN 0,40/1,00 neutrale Schruppgeometrie . e .
RHKT2006MOTN-PH2 0,50/1,50 positive Schruppgeometrie, neg. gefast e . e q
RHKT2006MOTN-PH  0,25/0,50 positive Geometrie, gefast & ) & ]

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

“ﬁ

. ® @ ®
ZUBEHOR & / @

SM50-100-10(6,0Nm)  TX20x90-B CL:5000

(@ = Spannschraube @ =Torx-Bit (@ = Klemmscheibe
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BLADERFASTER* KOPIERFRASER 15B5G...X

o
MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS 6? @ @ &%
LT

&
£ L |
) o
b c EE
? _——
a
~ Artikel-Nr.
>
F@ 15B5G020030X6R00 20 18 498 30 25 M0 2 6,0 v 006
15B5G025035X7R00 25 21 57 35 25  M12 3 4,4 v 010
15B5G032043X8R00 32 29 67 43 25 M1 4 2,2 v 020
{ 15B5G035043X8R00 35 29 67 43 25 M6 5 2,0 v 022
( RPLX10T3MON-HR1 RPLX10T3MOTN-HR RPLX10T3MOTN-FL
L @4,4 4,4
E] Q @
! 3,97 3,97 210 3,8
{ Artikel-Nr. fz2(min/max) Ausfihrung IN2505 | IN6537 | IN7036 .....
RPLX10T3MON-HR1  0,08/0,40 positive Geometrie @ O CD
y RPLX10T3MOTN-HR  0,10/0,40 positive Geometrie, neg. gefast @ CD
,E RPLX10T3MOTN-FL  0,08/0,40 positive Geometrie, gefast @

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

i

1

hL

-

. 0] @
ZUBEHOR & /

SM35-076-10(3,0Nm)  TX10x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

2 00 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



BLADERFASTER* KOPIERFRASER 15B5H...X

e S 4 _
MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS ga @ )

LT

@D
0
i
@d1
=

a
Artikel-Nr. @® s
<Ie
15B5H032043X8R00 32 29 67 43 3 M16 3 39 v 020 YZ\
15B5H035043X8R00 35 29 67 43 3 M16 4 2,6 v 021
15B5H040043X8R00 40 29 67 43 3 M16 5 2,4 v 022
15B5H042043X8R00 42 29 67 43 3 M16 5 4,0 v 033 J
RPLX1204MON-HR1 RPLX1204MOTN-HR RPLX1204MOTN-FL }
\\): g : Wk U

o1z Llaz ’ Llaz 12 Lacs

Artikel-Nr. fz2(min/max) Ausfihrung IN2505 | IN7036 ......
3

RPLX1204MON-HR1  0,10/0,50 positive Geometrie @ CD
RPLX1204MOTN-HR  0,10/0,50 positive Geometrie, neg. gefast @ CD
RPLX1204MOTN-FL  0,10/0,50 positive Geometrie, gefast @ ?

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

“ﬁ

. @ @
ZUBEHOR § /

50350801 (3,0Nm) TX15x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 2 0 1
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BLADERFASTER* KOPIERFRASER 5B56

> U o 4
AUFNAHME NACH DIN 8030 6? @

L.

S
=

~ Artikel-Nr.
=
Ft@ 5B5G040R01 40 16 38 40 2,5 6 56 v 025
5B5G042R01 42 16 40 40 2,5 6 58 v 028
5B5G050R01 50 22 48 40 2,5 7 50 v 038
r 5B5G052R01 52 22 50 40 2,5 7 4,7 v 040
L 5B5G063R01 63 22 61 40 2,5 8 36 v 070
E RPLX10T3MON-HR1 RPLX10T3MOTN-HR RPLX10T3MOTN-FL
24,4 @44
. : g
{ 3,97 3,97 210 3.8
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung < | IN2505 | IN6537 [ IN7036 .....
y RPLX10T3MON-HR1 ~ 0,08/0,40 positive Geometrie ® ® O
; RPLX10T3MOTN-HR  0,10/0,40 positive Geometrie, neg. gefast @ CD
L RPLX10T3MOTN-FL  0,08/0,40 positive Geometrie, gefast @

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

i

1

hL

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

SM35-076-10(3,0Nm)  TX10x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

2 0 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



BLADERHFASTER* KOPIERFRASER 5B5H

U
AUFNAHME NACH DIN 8030 @

Artikel-Nr. @ =
<k

5B5HO040R01 4 16 38 40 3 5 24 V02 <

5B5H042R01 2 16 40 40 3 5 4 o0

5B5H050R01 50 22 48 40 3 6 56 o037

5B5H052R01 52 2 50 40 3 6 53 v 040

5B5HO63R01 63 2 61 40 3 1 4 V06 ]

5B5HO066R01 66 27 64 50 3 7 37 v 090 ]

5B5HO80R01 80 27 78 50 3 9 29 o144

RPLX1204MOTN-HR RPLX1204MOTN-FL

4.4
& ¢ O ¢ 5
L.laz o0 Llaz 012 L lacs
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2505 [ IN7036 ...... q
S|

RPLX1204MON-HR1  0,10/0,50 positive Geometrie ® D |
RPLX1204MOTN-HR  0,10/0,50 positive Geometrie, neg. gefast @ CD

RPLX1204MOTN-FL  0,10/0,50 positive Geometrie, gefast @

@=-p O=M @=K @®=N O=5 OC=H

“ﬁ

P

t

. @ @
ZUBEHOR § /

50350801 (3,0Nm) TX15x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 2 0 3
® /ngersoll

Cutting Tools



— 1

FORMRAASTER™™® KOPIERFRASER 15E1H...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS

= Artikel-Nr. ®
0
f 15E1H024035X7R00 2 21 57 3% 6 M2 2 1 v 008
15E1H032043X8R00 229 6 43 6 M6 3 17 v 018
15E1H035043X8R00 3529 67 43 6 M6 3 25 Vo019
15E1H040043X8R00 0 29 67 43 6 M6 4 57 Vo024
15E1H042043X8R00 2 29 67 43 6 M6 4 53 Vo025
RCLT1204MON-CC1 RCLT1204MON-CC2 RCLT1204MOTN-PH2
@ 4,4 & 4.4
/e (4] Z, 4,4 ==
- 2SN
g 9
4,76 4,76 212 4,83
RCLT1204MON-CP
& . 244
o
@ B
476

t

hL

Artikel-Nr.

RCLT1204MON-CC1  0,10/0,25
RCLT1204MON-CC2  0,15/0,30
RCLT1204MOTN-PH2  0,20/0,70
RCLT1204MON-CP 0,10/0,25

I

=

fz(min/max) Ausfiihrung

INOSS | IN2005 | IN2035 [ IN4015 | IN4A0O30 ...
3

positive Geometrie R1,2 e CD . e
positive Geometrie R1,1 neg. gefast e CD e
positive Geometrie, neg. gefast e e

positive Alugeometrie

@-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

. @
ZUBEHOR &

"~ .

SM40-090-00 (4,5Nm)

204

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

® /rigersoll

Cutting Tools



FOR

e S 4 _

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS ga @ )
I
[

,_
o
S
bo [28

a
Artikel-Nr. 3 ® =
<Ie
15E1K032043X8R00 32 29 67 43 8 M16 2 0,5 4 0,16 SE
15E1K040043X8R00 40 29 67 43 8 M16 3 1,7 v 0,23
15E1K042043X8R00 42 29 67 43 8 M16 3 1,7 v 0,25
RCLT1606MON-CC RCLT1606MON-CC1 RCLT1606MOTN-PH J
25,4 25,4 @5.4 }
—]
—
@16 6,5 @16 6,5 216 \ 6,5

RCLT1606MOTN-PH2

RCLT1606MON-CP

25,4 @54
—]
j | @ }
<
216 6,5 @16 6,5
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INO5S | IN2005 | IN4015 [ IN4030 | IN4040 ... 1
= |

RCLT1606MON-CC  0,10/025 positive Stahlgeometrie R1,2 &

RCLT1606MON-CC1  0,10/0,30 positive Stahlgeometrie R1,6 e . e
RCLT1606MOTN-PH  0,10/0,50 positive Stahlgeometrie e .
RCLT1606MOTN-PH2  0,20/0,80 positive Geometrie, neg. gefast e .
RCLT1606MON-CP 0,10/0,25 positive Alugeometrie .

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

Vﬁ

. ® @
ZUBEHOR & /

SM50-105-10(6,0Nm)  TX20x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 2 0 5
® /ngersoll

Cutting Tools



FORI

U
AUFNAHME NACH DIN 8030 6?

MRAASTER™™® KOPIERFRASER 5E6H

~ Artikel-Nr. & ®
i
<7 5E6H050R00 50 22 40 50 6 5 4 v 031
5E6H052R00 52 22 40 50 6 5 4,6 v 032
5E6H063R00 63 27 48 50 6 6 3 v 055
r 5E6H066R00 66 27 48 50 6 6 2,6 v 056
L 5E6H080R00 80 27 60 50 6 7 2,1 v 098
[
’P,e 4.4 & 44 __®4,4
{ 4,76 212 4,83
Q) w0l
| @ ¢
| @12 4,76
4 5
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung ...
3
RCLT1204MON-CC1 ~ 0,10/025 positive Geometrie R1,2 e O O &
RCLT1204MON-CC2  0,15/0,30 positive Geometrie R1,1 neg. gefast e CD e
RCLT1204MOTN-PH2  0,20/0,70 positive Geometrie, neg. gefast e e
RCLT1204MON-CP 0,10/0,25 positive Alugeometrie .

@-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

i

hL

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

SM40-090-00 (4,5Nm)  TX15x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

2 0 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



FOR

AUFNAHME NACH DIN 8030

R Ag‘l_f@ﬁpﬁ@ KOPIERFRASER 5E6K

Artikel-Nr. ®
5E6KO050R00 50 22 40 50 8 4 7,6 v 0,36
5E6K052R00 52 22 40 50 8 4 7.8 v 0,36
5E6K063R00 63 27 43 50 8 5 6,1 v 0,56
5E6K066R00 66 27 48 50 8 5 58 v 0,56
5E6K080R00 80 27 60 50 8 6 4,2 v 1,00
5E6K100R00 100 32 70 55 8 7 3 1,38
5E6K125R00 125 40 90 55 8 8 23 2,44
5E6K160R00 160 40 120 55 8 9 2 4,67
RCLT1606MON-CC RCLT1606MON-CC1 RCLT1606MOTN-PH
25,4 25,4 25,4
—
—
@16 |6,5 D16 6,5 ?16 \ |6,5
RCLT1606MOTN-PH2 RCLT1606MON-CP
25,4 25,4
—
| @ %
—
@16 |6,5 @16 6,5
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung INO5S | IN2005 [ IN4015 | IN4030 ...
(@]
RCLT1606MON-CC 0,10/0,25 positive Stahlgeometrie R1,2 e . e

RCLT1606MON-CC1  0,10/0,30
RCLT1606MOTN-PH  0,10/0,50
RCLT1606MOTN-PH2  0,20/0,80
RCLT1606MON-CP 0,10/0,25

positive Stahlgeometrie R1,6

©
positive Stahlgeometrie e .
©

positive Geometrie, neg. gefast

® &
@

positive Alugeometrie .

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

. ®
ZUBEHOR &

.

SM50-120-10 (6,0Nm)

TX20x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 2 0 7
® /ngersoll

Cutting Tools

b

%




FOR

o
MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS 6? @ @ &%
LT

po 1%

hoss
@D

M
@d1

a
~ Artikel-Nr. ®
>
Kz 1DE6G025035X7R00 25 21 57 35 5 M12 3 1,1 /01
1DE6G032043X8R00 32 29 61 43 5 M6 4 09 /02
1DE6G042043X8R00 42 29 41 43 5 M6 5 09 /03
L RNLU1004MON-M RNLU1004MON-S
( ©4,68 @4,68

@10 4,48 @10 4,46
{: Artikel-Nr. fz2(min/max) Ausfihrung IN2035 | IN2505 | IN2530 .....
S|

RNLU1004MON-M 0,10/0,50 positive Geometrie CD @ e
RNLU1004MON-S 0,10/0,50 positive Schruppgeometrie CD @ e

@=P O=M @=Kk @®=N O=5 C=H

ualita

= %

b

I

I

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

15 350851/HG (3,0Nm)  TX15x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

2 0 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



FORMRNAASTER"™ KOPIERFRASER 1DE6H...X

U
MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS @

@d1

Artikel-Nr.
1DE6H032043X8R00 32 29 67 43 6 M16 3 14 v 0,2
1DE6H040043X8R00 40 29 67 43 6 M16 4 13 v 0.3
RNLU1205MON-M RNLU1205MON-S
24,4
== e

I \

212 L5 212 L5
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2035 | IN2505 | IN6537 | IN7036 ....
RNLU1205MON-M 0,13/0,60 positive Geometrie @ O CD
RNLU1205MON-S 0,13/0,60 positive Schruppgeometrie CD @ O

@=p O=M @®@=K @®=N O=S5 C=H

. ® @
ZUBEHOR & /

SM40-110-00 (4,5Nm)  TX15x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 2 0 9
® /ngersoll

Cutting Tools

“ﬁ

-

P

t



FOR

>
AUFNAHME NACH DIN 8030 ga @ @ &%

po 1%

e

~ Artikel-Nr. ®

=

Kz DE6G040R00 4 16 30 40 5 5 09 /02
DE6GO50R00 50 22 40 50 5 6 07 /04
DE6G052R00 52 22 4 50 5 6 08 /04

L RNLU1004MON-S

( @468 24,68

@10 4,48 @10 4,46
{: Artikel-Nr. fz2(min/max) Ausfihrung IN2035 IN2505 | IN2530 .....

RNLU1004MON-M 0,10/0,50 positive Geometrie CD @ e
RNLU1004MON-S 0,10/0,50 positive Schruppgeometrie CD @ e

@=P O=M @=Kk @®=N O=5 C=H

ualita

Q

= %

b

I

I

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

15 350851/HG (3,0Nm)  TX15x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

21 o Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



FORME./FASTER™ KOPIERFRASER DEGH

C ol S 4 _
AUFNAHME NACH DIN 8030 @ @ @ )

3

iz

Artikel-Nr. @ =
<

DE6H040R00 40 16 28 40 6 4 1,3 v 0,2 Yﬁi

DE6HO050R00 50 22 40 50 [} 5 1,0 v 0,3

DE6H052R00 52 22 40 50 6 5 1,0 v 0,4

DE6H063R00 63 22 51 50 6 6 1,0 v 0,6

DE6H066R00 66 27 54 50 6 6 1,0 v 0,6 J

DE6H080R00 80 27 68 50 [ 7 0,9 v 1,0 }

DE6H100R00 100 32 88 50 5 8 0,7 v 1.5

RNLUT205MON-S
4,4 4,4
= o
@12 L5 12

L.5
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2035 IN2505 | IN6537 | IN7036 .... q
S|

RNLU1205MON-M  0,13/0,60 positive Geometrie ® ® D |
RNLU1205MON-S 0,13/0,60 positive Schruppgeometrie CD @ O

@=-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

“ﬁ

. ® @
ZUBEHOR & /

SM40-110-00 (4,5Nm)  TX15x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 21 1
® /ngersoll

Cutting Tools



FORMEG/FASTER™ KOPIERFRASER DE6K

>
AUFNAHME NACH DIN 8030 ga g% @ s@;

i

s=AG Artikel-Nr.
\(\
‘L(_
< DE6KO50R00 50 16 34 50 8 4 13 v 0,2
DE6K052R00 52 22 36 50 8 4 1,0 4 03
DE6K063R00 63 22 47 50 8 4 1,0 v 0,5
r DE6K066R00 66 27 50 50 8 5 1,0 v 0,6
L DE6K066RO1 66 27 50 50 8 6 1.0 v 0,6
( DE6K080R00 80 27 64 50 8 6 1.0 v 0,8
) DE6K100R00 100 32 84 50 8 6 0,9 v 1,6
DE6K125R00 125 40 109 63 8 8 0,9 v 2,9
. DE6K160R00 160 40 144 63 8 9 0,9 v 38
{: RNLU1606MON-M RNLU1606MON-S
5,5 25,5
A H fa
\J \
v 216 6.3 216 6.3
k Artikel-Nr. fz2(min/max) Ausfiihrung N2505 | IN6537 | IN7036 .....
RNLU1606MON-M 0,15/0,80 positive Geometrie @ O CD
RNLU1606MON-S 0,15/0,80 positive Schruppgeometrie @ O

@=P O=M @®@=Kk @®=N O=5 C=H

i

I

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

TS S0AT211/HG (6Nm)  TX20x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

21 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



FORMEG/FASTER” KOPIERFRASER 15V1D...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS

Artikel-Nr. ®
15V1D016023X5R00 16 13 40,8 23 1 M8 2 5 v 0,02
15V1D020030X6R00 20 18 498 30 1 M10 3 4 v 005
15V1D025035X7R00 25 21 57 35 1 M12 3 2 4 0,10
15V1D035043X8R00 35 29 67 43 1 M16 4 1.5 v 0,21
15V1D042043X8R00 42 29 67 43 1 M16 5 1 v 023
CNHU060310N CNHU060315N
@63 % @3 <z~\<°
/ /6,5 | 1.3.6 16,5 ﬁ?’:é
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfihrung IN2005 | IN2006 | IN2530 .....
S|
CNHU060310N" 0,10/0,30 positive Geometrie R1,0 e @ e
CNHU060315N 0,10/0,30 positive Geometrie R1,5 &

auf Anfrage mit Diamantbeschichtung

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

. ®
ZUBEHOR &

"~ .

SM25-075-20(1,1Nm)

TX08x90-8
(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 21 3
® /ngersoll

Cutting Tools

“ﬁ

-

P

t



FOR

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS

po [

i

~ Artikel-Nr.
%
Z 15V1G025035X7R00 25 21 57 35 2 M12 2
15V1G035043X8R00 35 29 67 43 2 M16 3
15V1G042043X8R00 42 29 67 43 2 M16 4
[ CNHU110420N
| 240, &
jﬁll/ L148
{: Artikel-Nr. fz2(min/max) Ausfihrung IN2005 IN2006 | IN2530 .....
S|

CNHU110420N 0,10/0,40 positive Geometrie R2,0 e @ e
@-p O=